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Hintcrgmnd 

Die Erfmdung betrifft reclmergestiitzte Materialbedarfeplanung und spezieller digitale 
Datenverarbeitungssy^teme zum Uberv/achea und Steuern yon Herstellungsverfahren. 

Die Technik hat erst kurzlich digitale Datenverarbeitungssysteme eingefuhrt, um Hersteller 
beim Beaufsichtigen und Leiten der Warenproduktion zu unterstutzen. International 
Business Machines, Inc. bringt z.B. die MAPICS- und COPICS-Systeme auf den Markt, 
um in begrenztem Umfeng Einzelherstellungsverfahren zu simulieren. Es heifit, daB diese 
Systeme durch Konstruieren von Modellen des Herstellungsverfahrens auf Grundlage der 
traditioneUen Stuckliste und verwandter I^itwegkonzepte arbeiten. Al^^ 
Einzelherstellungs-Simulations- und -Modellierungs-Systeme werden von Arthur 
Anderson, PGR und SSA auf den Markt gebracht. 

Beim Stucklistenmodellieren yersuchen Entwerfer der Materialbedarfeplanungs(oder 
"MRP"-)-Systeme nach dem Stand der Technik Beziehungen zwischen erzeugten Waren 
und verbrauchten Artikeln auf den GrundJagen von eins zu eins oder eins zu mehreren 
darzustellen. D. h. die Entwerfer basieren ihre Systeme auf Modellen, in denen Benutzer 
Beziehungen definieren kdnnen, so daB eine einzelne erzeugte Ware in Beziehung zu einem 
verbrauchten Artikel (d.h. "eins zu eins "-Beziehung) oder altemativ zu mehreren 
verbrauchten Artikeln (d.h. eine "eins zu mehreren"-Beziehung) in Beziehung stehen kann. 

Diese Arten von Beziehungen werden in einem stark vereinfachten Modell einer 
Motorradherstellung leicht sichtbar gemacht. Hier kann eine einzige erzeugte Ware, ein 
Kraftrad, zusaramengebaut werden, indem man mehrere Bauteiluntereinheiten kombiniert, 
z.B. eine. Antriebskrafteinheit und eine Fahreinheit. Diese Untereinheiten wiederum 
konnen aus ihren eigenen Bauteiluntereinheiten konstruiert sein. Z. B. kann die 
Antriebskrafteinheit aus einem Motor und einem Kraftubertragungsteil konstruiert sein. 



Wahrend der Motor selbst aus einem Gehaixse zusammengebaut sein kann, das ein 
Kraftstoff-Luft-System, ein Zundsystem, ein Ruckfuhnmgssystem und ein 
Schmiemngssystem enthalt. 

Der zweite Aspekt von CAM-Systeinen nach dem Stand der Technik verlangt das 
iinabhangige Modellieren von Materialleitwegstreifen. In diesem Aspekt charakterisieren 
die fiiiheren Systeme die Bewegimg von einzelnen Untereinheiten von Stelle zu Stelle, 
unabhangig von solchen Beziehungen, die durch das entisprechbnde Stiicklistenmodell 
dargestellt werden konnen. Folglich kann ein Leitwegstreifenmodell fur die Konstruktion 
eines Kraftrades die Notwendigkeit darstellen, zwei spezielle Bauteile, z.B, den 
Auspuffkrummer und Lenker, beim Beginn des Montageverfalu*eiis zi^ Verfugung zu 
haben^ selbst wo in der Realitat diese Teile zu unterschiedlichen Zditen de^ 
HerstellimgsverfiahrenS benotigt werden. 

Das US-Patent 4,648^023 soil ein HeristeUungs^teuersystem offenbairen, das ein Netzwerk 
von Herstellungsaktivitaten reaUsiert; jeder Aktivitat ZeitdauerversoiscM^ zuweist 
und Basiszeitplandaten fur den Begins und die Beendigung dieser Aktivitaten r^isiert. 
Dieser Basiszeitplan bestimmt eine Zeit fur den Beginn und die Beendigung dieser 
Aktivitaten, Diese Basiiszeitplandaten soUen einen koidstajiten Bezu liefem^ giegen den man 
exteme Bauteilverfugbarkeiten lind den tatsachlichen jFortgang miBt: Die ' 
Hauptsteuervariable, die als "slack" bezeicKnet wird, soil ein MaB fiiir die Abweichung 
vom Basisdatensatz sein. Sie soli verwendet werden, um den geplanten endgultigen 
Fertigstellungstermin festzustellen, Betriebsmittel zuzuweisen und Auftrage zu ordem. 

Das US-Patent 4,827,423 soil ein integriertes Herstellungssystem bereitstellen, das eine 
Mehrzahl von Ebenen einer Rechnersteuerung aufweist, um Information planmaBig 
anzuordnen und zu verbreiten, um Systeme auf Werkstattebene zu steuem. Sowohl die 
Zeitplandaten als auch Daten, die sich auf Verfalirens-, Produkt- und 
Materialspezifikationen sowie Stucklisten beziehen, soUen in einem Rechnersystem von 
hoherer Ebene erzeugt und zum Runterladen verfeinert werden, wie es fiir Rechnef von 
unterer Ebene benotigt wird. die die Verfahren auf Werkistatteberie steiiera^ 'fiui. 



Ein Nachteil der Techniken nach dem Stand der Tedmik liegt in ^em Unvermogea, den 
yoUen Bereich von Herstellungsverfahren z\i modellieren. Obwohl sie speziell konstruiert 
sind, um die Produktion von Einzelprodiikten, z.B. Kraftradem, Telefonen usw., zu 
unterstutzen, konnen die Systeme keine Mechanismen zur Verfugung stellen, die ein 
genaues Modellieren von mehr als den rudimentarsten Aspekten einer solchen Produktion 
erlauben. Bezuglich der Produktion von Serien- und Verfahrensprodukten, z. B. 
Petrochemikalien, Nabrungsmitteln usw., erweisen sich auBerdem die Techniken nach dem 
Stand der Technik als feist voUstandig unbrauchbar. Wie imten erortert, sind die Techniken 
nach dem Stand der Technik nicht in der Lage, die Operation von Herstellungsverfahren 
von dem Typ, der z. B. durch eine Erdohraffinerie dargestellt wird<> wo ein einziges 
verbrauchtes Betriebsmittel, Rohol, verwendet wird, um eine Mehrzahl von 
petrochemischen Produkten und Nebenprodukten zu erzeugen, mit irgendeinem Grad an 
Zuverlassigkeit'ZU modellieren. 

Ein Ziel der Erfindung ist es deshalb, ein verbessertes System ziir 
Herstellungsbedarfsplanung bereitzustellen. 

Genauer gesagt, ist es ein Ziel der Erfindung^ ein digitales DatenverarbeitungssystCTi 
bereitzustellen, das die Uberwachung und Steuerung eines Yerfahrens- und Serienprodukts 
sowie von Einzelprodukten erlaubt. 

Ein anderes Ziel der Erfindung ist es, ein digitales Datenverarbeitungssystem 
bereitzustellen, das die zuvor erwahnten Herstellungsverfahren genau modellieren und 
simulieren kann, und genaue Zeitablau^lanungs-, Kostenerfassungs- und 
Meldeeinrichtungen bereitstellt. 

Diese und andere Ziele der Erfindung zeigen sich deudich in der Beschreibung, die folgt, 
und werden durch eine Vorrichtung, wie im angefugten Anspruch 1 dargelegt, und ein 
Verfahren, wie im angefugten Anspruch 16 dargelegt, erreicht. 



Zusammenfassung 



4 



Die zuvor erwahnten und andere Ziele werden durch die Erfindimg erreicht, die digitale 
Datenverarbeitungsverfahren und -vorrichtuhgen zur Steuerung von verffahrensweiser, 
Serien-, und Eiitzel-Herstellung bereitstellti Das System liefert eirne bessere Steuerung des 
Herstellungsverfahrens durch die Verweiidung von mehreren iniiovativen Modellierungs- 
und Meldemechanismen. Unter diesen befindet sich das einzigartige Vermogen, 
Beziehungen zwischen Elementen, die sowohl erzeugte als auch vefbrauchte Betriebsmittel 
umfassen^ auf den Grundlagen von eins zu eins, eins zu miehreren, melirere zu eins und 
mehrere zu mehreren darzustellen. 

Wie oben angemerkt, konnen Einzelherstellungsverfahreii manchmal, obwohl mit nur 
einem begrenzten Grad an Genauigkeit, auf eine solche Weise modelliert werden, daB jeder 
erzeugte Gegenstand in einer Beziehung eins zu eins mit seinen Bauteiluntereinheiten steht. 
Ausgehend vom vorhergehenden Beispiel kann folglich ein die Herstellung eines " 
Motorrads darstellendes Modell Elemente einschliefien, die darstellen, daB der Motor 
Kraftstoff-Luft-, Zund-, Ruckfuhrungs- und Schmierungsiihtereinhdten umfaBt. 

Ein erfindungsgemafi konstruiertes digitales Datenverarbeitungssystem umfafit das 
Vennogen, ein solches Montageverfahren zu modellierenv wahr^id es das weitere 
Vermogen bereitstellt, diejenigen Herstellungsverfahren zu modeUiefen, di^ Beziehungen 
mehrere zu eins xmd mehrere zu mehreren aufweisen; Es hat sich erwieseh, daB dieses 
Vennogen beim Modellieren von Serien- und Verfahrensprodukten auBerst wirksam ist. 
Eine voile Wurdigung dieses Vemiogens kann mit Bezug auf die Operation einer 
Roholraffinerie verstanden werden. 



Zumindest auf einer Basisebene kann man eine Olraffinerie als Herstellungsstelle 
betrachten, bei der ein einziges verbrauchtes Betriebsmittel, Rohdl, auf eine solche Weise 
verarbeitet wird, daB man eine; Vielzahl von Endprodukten erhalt, einschliefilich Benzin, 
Motorol und die verschiedensten anderen petrochemischen Verbindungen. Die Beziehung 
zwischen erzeugten Waren (Benzin, Motorol usw.) und den verbrauchten Waren (Rohol) 
wird als eine Beziehung mehrere zu eins bezeichnet. 



Bei einer grundlicheren Betrachtung sieht man, daB die Operation einer Olraffinerie sogar 
fur eine prazisere Darstellung geeignet ist, wenn man ein Model! verwendet, das 
Beziehimgen mehrere zu mehreren imterstiitzt. In der Tat wird eine breite VielMt von 
Betriebsmitteln bei der Produktion der petrochemischen Produktlinie der Raffinerie 
verbraucht. Diese verbrauchten Betriebsmittel umfassen unter anderem Rohol, 
Katalysatoren, Arbeit, Transportbetriebsmittel und Versorgungseinrichtungen. Weiter noch 
offenbart eine genaue Untersiichung das Vorhandensein einer Anzahl von komplexen 
gegenseitigen Beziehungen zwischen yerschiedenen Raffinerieproduktionslinien, z. B. 
konnen in fruhen Herstellungsstufen vom Rohgtit abgetrennte leichte Kohlenwasserstoffe 
verbrannt werden, um Energie zur Benutzung in spateren Herstellungsstufen zu lieferh. 

Die hierin beschriebene Erfindung erlaubt die Darstellung dieser komplexen Beziehungen 
durch die Verwendung eines Modellierungsmechanismus, der Beziehungen mehrere zu 
eins und mehrere zu mehreren sowie die herkommlichen Beziehungen eins zu eins und eins 
zu mehreren unterstutzt. 

ha Hinblick darauf stellt die Erfindung in einem Aspekt eine digitale 
Datenverarbeitungsvorrichtung bereit, die ein erstes Eingabeelement zur Eingabe von 
digitalen Signalen umfaBt, die ein oder mehrere Betriebsmittel reprasentieren, die in einem 
Herstellungsverfahren yerbraucht werden. Ein zweites Eingabeelement enq)fingt digitale 
Signale, die ein oder mehrere Betriebsmittel reprasentieren, die wahrend dieses Verfehrens 
erzeugt werden, wahrend ein drittes Eingabeelement digitale Eingabesignale empfangt, die 
Herstellungsbeziehungen zwischen den verbrauchten und erzeugten Betriebsmittehi 
reprasentieren. 

Wie hierin verwendet, wird ein Betriebsmittel als irgendein Element mit positivem oder 
negativem Wert definiert, das wahrend eines Herstellungsverfehrens benotigt, verbraucht 
Oder verwendet wird oder das aus einem solchen Verfahren resultiert oder durch dieses 
erzeugt wird. Beispiele fur Betriebsmittel umfassen Materialien (z.B. Blech, Rohol usw.), 
Maschinenstunden, Arbeit, Versorgungseinrichtungen, Abfall, Lagerraum und 
Wer kzeugausrustung . 



In einem erfinduhgsgemaB konstruierten System definieren Herstellungsbeziehimgen, wie 
sowohl verbrauchte als auch erzeugte Betriebsmittel auf den operativen, organisatorischen 
und finamiellen Ebenen in Beziehung steheh. Z. B. konnen beim Verarbeiten von 
Kartoffeln zur Verwendung im Rindereintopf die verbrauchten Betriebsmittel ganze 
KartoffeUi, eine Wurfelschneidmaschinerie imd Maschinenbedienerzeit einschlieBen. Hier 
kann eine operative Beziehung realisiert werden, um anzuzeigen, daB in der Zeit von einer 
Stunde der Maschinenbediener 10 Pound Kartoffeln auf der Wurfelschneidmaschine in 
Wiirfel schneiden kann* Aus einer organisatorischen Perspektive kann eine Beziehung 
realisiert werden, um anzuzeigen, daB, um die Wurfelschneidmaschine wShrend einer sonst 
auBerpIanmaBigen 4stundigen Periode ganz zu verwenden, es dem Bediener freistehen 
muB, den Wurfelschneidvorgang zu beaufsichtigen oder auszufahren. 

Wie hierin verwendet, sind verbrauchte Betriebsmittel diejenigen, die "eingegeben" o^er 
durch das Herstellungsverfahren, das modelliert wiird, verbraucht werden. Erzeugte 
Betriebsmittel sind diejenigen, die "ausgegeben" oder durch dieses Verfiahren erzeugt 
werden, Stromartige Betriebsmittel sind diejenigen, die von einem Schritt im 
Produktionsverfahren zu einem anderen stromen. 

Eine digitale Datenverarbeitungsvorrichtung vom oben beschriebenen Typ umfafit weiter 
ein Produktionsm^odellierunps-Element zum Erzeugen und Speichem eines 
Produktionsmodells, das digitale Signale umfafit, die Herstellungsbeziehungen 
reprasentieren. Das Produktionsmodell speichert in digitaler Form Signale, die eine 
Produktionsoperation definieren, z.B. die Herstellung von Rindereintopf. sowie Signale, 
die Betriebsmittel definieren, die in dieser Operation verbraucht und erzeugt werden. Ein 
Produktionsmodell stellt typischerweise ein voUstandiges Herstellungsverfahren dar. Wie 
oben angemerkt, stellt die Erfindung das einzigartige Vermogen bereit, um Beziehungen 
zwischen den erzeugten und verbrauchten Betriebsmitteln auf den Grundlagen eins zu 
eins, eins zu mehreren, mehrere zu eins und mehrere zu mehreren darzustellen. 

Das zuvor erwahnte Datenverarbeitungssystem umfaBt weiter ein Ausgabeelement zum 
Erzeugen von Ausgabesignalen, die mindestens auspewahlte Teile des 
Herstellungsverfahrens reprasentieren. Diese ausgewahlten Teile konnen z. B. 



Kostenraeldungen, die die erwarteten Kosten fur einen vom Modeli dargestellten 
Produkrionsdurchlauf wiedergeben, Produktionszeitplane, die Stundeiplane fur die 
Verfugbarkeit von verbrauchten oder erzeugten Betriebsmitteln wiedCTgeben, oder 
Beslandsverfolgungsmeldungen, die die Stelle und den Zustand von Bestandsposten oder - 
chargen anzeigen, einschliefien. - 

In einem anderen Aspekt stelit die Erfindung eine digitale Datenverarbeitungsvorrichtung 
vom oben b^chrieberien Typ bereit, bei der das dritte Eingabeelement ein 
arbeitdefinierendes Element zum Empfangen von digitalen Eingabesignalen, die ein oder 
mehrere des dargestellten Modells reprasentieren, irnifaBt. GemaB diesein Aspekt der 
Erfindung umfaBt das Produktionsmodellierungs-Element ein arbeitspeichemdes Element, 
das auf das arbeitreprasentierende Signal anspricht, um digitale Signale zu erzeugen und zu 
speichem, die wiedergeben, wie die Arbeit Betriebsmittelverbrauch und -produktion 
beeinfluBt. 

Spezieller erzeugt 'and speichert das arbeitspeichemde Element digitale Signale, die mit 
Bezug auf jede Arbeit einen oder mehrere der folgenden Typen von Information darstellen: 
(i) ein oder mehrere Betriebsmittel, die wahrend der Ausfuhrung der Arbeit verbraucht 
werden, (ii) ein. oder mehrere Betriebsmittel, die wahrend der Ausfuhrung der Arbeit 
erzeugt werden, (iii) eine oder mehrere Produktionsoperationen, die wahrend des Verlaufs 
der verbundenen Arbeit durchgefuhrt werden, und (iv) Herstellungbeziehxmgen zwischen 
der verbxmdenen Arbeit und keiner, einer oder mehreren anderen Arbeiten. 

In einem anderen Aspekt befaBt sich die Erfindung mit einer digitalen 
Datenverarbeitungsvorrichtung vom oben beschriebenen Typ, bei der ein Eingabeelement 
zum En^fangen eines digitalen Signals bereitgestellt ist, das eine Menge von einem oder 
mehreren Betriebsmitteln reprasentiert, die durch das Herstellungsverfahren erzeugt 
werden. GemaB diesem Aspekt erzeugt ein Element fur theoretischen Verbrauch ein 
digitales Signal, das eine Menge eines oder mehrerer Betriebsmittel reprasentiert, die 
Nvahrend des Verlaufs des Herstellungsverfahrens verbraucht worden waren, um die 
vorge^iehene Men^^ erzeugten Betriebsmittels zu erzeugen. Z. B. wurde bei der 
Produlrtion vo^ Wndereintopf e^ Eingabesignal, das anzeigt. daB 100 Behalter Eintopf 



durch das modellierte Verfahren erzeugt wurden, zur Erzeugung eines Signals fuhren, das 
wiedergibt, dafi 2400 Buchsen beim Verpacken dieses Eintopfes verbraucht wurden. 

Ein verwandter Aspekt der Erfindung liefert ein Element fur theoretische Produktion, das 
auf ein Signal anspricht, das eine Menge eines ersten Betriebsniittels reprasentiert, das 
durch das Herstellungsverfahren erzeugt wird, um ein digitales Signal zu erzeugen, das 
eine Menge von einem oder mehreren zugehorigen Betrid)smitteln reprasentiert, die 
wahrend desselben Produktionsdurchgangs erzeugt werden. Z. B. wurde bei der 
Produktion von Huhnerteilra eine Meldung, die die Ausgabe von 600 Beinen wiedergibt, 
zur Erzeugung eines Signals iuhren» das die Ausgabe von drei Pound Fedem als 
Nebenprodukt der Produktion von diesen Beinen wiedergibt. 

In einem anderen Aspekt stellt die Erfindung eine digitale DatenverarbeitungsvorricKfting 
bereit, wie oben beschrieben, bei der das dritte Eingabeelement Eingabeelemente zum 
Empfangen von digitalen Signalen einschliefit, die eine zeitliche oder vblumetrische 
Ausgabe eines Produktionsdurchlaufs reprasentieren, sowie die einer Arbeit,, die init dem 
Durchlauf verbimden ist.;Ein weiteres Eingabeelement wird bereitgestellt, uni einen 
Umwandlungsfaktor zu enqjfangen, der eine math^natisdie Beziehung zwischen der Arbeit 
und den Produktionsdurchlauf-Ausgabemengen darstellt. Eine Arbeitsmenge Ayird 
bereitgestellt, um ein digitales Signal zu CTzeuged; das die Anzahl der Arbeitsmengen 
reprasentiert, die benotigt werden, um den ProduktionsdurcUauf zu beenden. Eine 
Verwendimg des Arbeitsmengen-Elements erleichtert die Maschinenbedieneraktivitat 
wahrend der Produktionsdurchlaufe, indem die Notwendigkeit beseitigt wird, konstante 
Wiederberechnungen durchzufuhren, um eine geeignete chargenweise Produktion 
festzulegen. 

Gemafi einem anderen Aspekt der Erfindung kann eine digitale 
Datenverarbeitungsvorrichtung mil Merkmalen des oben beschriebenen Typs ein 
Betriebsmittel zum Erzeugen und Speichem von digitalen Signalen einschlie6en, die ein 
Produktionscharakteristikum reprasentieren, das mit mindestens einem Betriebsmittel im 
Produktionsmodell verbunden ist. Die Produktionscharakteristika bezieheh sicK^aiif 
fmanzielle. operative, organisatorische und verfolgende Aspekte deis B^triebsmittels. 



Beispielsweise erlaubt das System, daB Betriebsmittel als " Ausgleichs-" oder "Nicht- 
Ausgleichs-" gekennzeichnet werden; wobei ein Ausgleichs-Betriebsmittel eines ist, dessen 
Menge vor Ort bei Gebrauch zunimmt oder abnimmt, z.B. Blech, Schrauben oder anderes 
physisches Material. Ein Nicht-Ausgleichs-Betriebsmittel andererseits ist eines, das von 
Periode zu Periode eine Messung benotigt, das aber keinen Ausgleich vor Ort erfordert, 
z.B. Elektrizitat, Maschinenstunden und Arbeit, Andere Klassifikationen sind z.B. unter 
anderem "Vor Ort", "in Bestellung" und "Arbeit im Gang" sowie 
Qualitatssicherungsklassifikationen "QC-Bereich", "Sperrgebiet" oder "Quarantane". 

Gemafi noch einem anderen Aspekt der Erfindung kann ein rechnergestiitztes 
Materialbedarfspianungssystem vom oben beschriebenen Typ ein Transaktions-Element 
zum Modifiziereri von digitalen Signalen einschlieBen, die eines oder mehrere 
Produkdonscharakteristika reprasentieren, die mit einem physischen Vorkommen eines 
Betriebsmittels verbunden sind. Eine Verwendurig des Transaktions-Elements ermoglicht, 
daB das System: das Vorhandensein von solchem Vorkommen bemerkt und seine 
Anderungen verfolgt. Wenn eine Lieferung eines Betriebsmittels, z.B. Kartoffeln, an der 
Verarbeitungsfabrik ankommt, wird z.B. das Transaktions-Element betatigt, um die 
Ankunft der Lieferung zu erfessen, Spater, z. B. wenn die Kartoffeln bewegt, in Wiirfel 
geschnitten, isoliert oder anders yerarbeitet werden, kann das Transaktions-Element wieder 
betatigt werden, imi die Natur der Verarbeitungsaktivitat zu erfassen. In dieser Hinsicht ist 
ein physisches Vorkommen eines Betriebsmittels als wirkliches oder simuliertes 
Vorhandensein einer physischen Verkorperung oder Menge von diesen Betriebsmitteln 
definiert. Typischerweise stellt natiirlich eine Lieferung oder ein Posten des Betriebsmittels 
ein physisches Vorkommen eines Betriebsmittels dar. 

In einem anderen Aspekt befaBt sich die Erfindxmg mit Merkmalen zum Verfolgen von 
physischem Vorkommen von Betriebsmitteln zusammen mit dem Kennzeichnen von 
Mengen von diesen Betriebsmitteln. die sich vor Ort befinden oder zur Verwendung bei 
der Produktion erforderlich sind. 



Weitere Aspekte der Erfindung stellen Verfahren zum Betreiben einer digitalen 
Datenverarbeitungsvorrichtung vom oben beschriebenen Typ bereit. 

Die zuvor erwahnten und andere Aspekte der Erfindung sind in den angefugten 
Veranischaulichungen und der detaillierten Beschreibung, die folgt, deutlich sichtbar. 

Kurze Beschreibung der veranschaulichten Ausfuhrungsform 

'Ein voUstandigeres Verstehen der Erfindung kann durch Bezug auf die Zeichnungen 
erreicht werden. 

gibt eine digitale Datenverarbeitungsvorrichtung von dem Typ wieder, der 
verwendet wird , um die Erfindung in die Tat umzusetzen; 

gibt eine Gesamtkonfiguration von Elementen wieder, die ein 
erfindungsgemaB konstruiertes bevorziigtes r^ 
Betriebsinittelplanungssystena umfi^ 

gibt eine Konfiguration von Eldnarateh Wibder ,^ ^ 

Ptodiiktioiisniodellierungsasp^ldie einer be Ausfuhrungsform der 

Erfindung umfafit; 

gibt eine Konfiguration von Elementen wieder, die ein 
Betriebsmittehnanagementmodul einer bevorzugten Ausfuhrungsform der 
Erfindung umfaBt; und 

gibt ein beispielhafles Produktionsmodeil wieder, das in der Praxis einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung verwendet wird. 

Ausfuhrliche Beschreibung der veranschaulichten Ausfuhrungsform 

Figur 1 gibt ein digitales Datenverarbeitungssystem 5 vom in einer bevorzugten Praxis der 
Erfindung verwendeten Typ wieder. Das System umfaBt einen Rechner 10 mit einer 
Zentraleinheit (CPU) 10a, einer Direktzugrififsspeichereinheit (RAM) 10b und einer 
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Eingabe-ZAusgabe-St^iereinheit lOc, Die CPU 10a fiihrt in der RAM 10b gespeicherte 
Rechnerbefehle aus, die eine bevorzugte Sequenz von digitalen Datenverarbeitungsschritten 
darstellen, um eine HerstellungsverfahreiLSSteuening bereitzustellen, wie in groBerer 
Einzelheit unten beschrieben. Die I/O-Steuereinheit 10c liefert eine Schnittstelle zwischen 
der RAM 10b und einem Festwertspeichergerat, z.B. einem Plattenlaufwerk 14, sowie 
zwischen der CPU 10a und anderen Peripheriegeraten, einschlieBlich einer Oder metirerer 
Benutzerstitionen 12 und einem Dmcker 16. Wie veFanschaulicht, kann die I/O- 
Steuereinheit 10c aucb mit einer Prodiiktionsmaschinerie 18, z.B, einer 
Bestandssteuermaschinerie, einer Produktionsuberwachungsvorrichtung usw., eine 
Schnittstelle bilden, um deren Betrieb zu uberwachen. 

GemaB einer bevorzugten Praxis ist der Rechner 10 ein Superminirechner vom IBM 
System 38, der unter Steuenmg eines CPF-Betriebssystems arbeitet. Die Benutzerstation 
_ 12, das Plattenlaufwerk 14 imd der Dracker 16 bilden Standardper^)heriegerate, die mit 
dem System 38 geliefert werden. Fur Fachleute ist es ei^sichtlich, daB jegliche Anzahl von 
anderen im Handel erhaltlichen Rechnera auch verwendet \verden kann, um die Erfindimg 
in die Tat umzusetzen. * ' 

In einer bevorzugten Atasfulmmgsfonn ist die Befehlssequenz, die verwendet wird, um die 
DateB-CPU 10 und zugehorige Peripberiegerate 12, 14, 16, 18 in einen Modus fur eine 
Herstellungsverfahrensteuerung joi setzen, ftmktionell in zwei Teilen angeordnet, die als 
Betriebsmittelprozessor (oder "RP")-Modul und Betriebsmittelmanagement(oder "RM")- 
Modul bezeichnet werden. Das RP-Modul stellt eine Befehlssequenz bereit, um die digitale 
DatenVerarbeitungsvorrichtung 5 in einen Modus zum Erzeugen von Produktionsmodellen 
zu setzen, die Beziehungen zwischen Betriebsmitteln wiedergeben, die im 
Herstellungsverfahren verwendet werden. Das RM-Modul stellt eine Befehlssequenz 
bereit, um die Vorrichtung 5 in einen Modus zum Charakterisieren von Eigenschaflen von 
speziellen Betriebsmitteln oder deren physischem Vorkommen zu setzen. 

Im Betriebsmittelprozessormodus erzeugt die Vorrichtung 5 aus einem oder mehreren 
Esngaben, die Material oder Betriebsmittel reprasentieren, die von dem modellierten 
Verfabren yerbraucht oder erzeugt werden, einen Prpduktionsplan oder ein 



12 • : 

ProduktionSmodell ("PM"). Wie mit Bezug auf Figur 3 miten erortert wird, ennoglicht die 
Vorrichtung 5 eiiie Bedieneriiberpriifting und.ranalyse dieser Produktiofismodelle und ihrer 
zu Grunde liegenden Produktionsdaten uber Ausgabemeldungen, Dateilisten sowie fiber 
Abfrageprogramme. ) ^ 

In einem bevorzugten Betriebsmodus wird ein Produktionsmodell als "Blaiq)ause" eines 
Produktionsverfahrens verwendet, das alle im Verfahren verbrauchten und erzeugten 
Betriebsmittel wiedergibt, Jedes Produktionsmodell stellt typischerweise ein vollstandiges 
Herstelhmgsverfahren dar. 

Fur jedes Endprodukt oder Betriebsmittel, das hergestellt warden soli, ermdglicht die 
veranschaulichte Vorrichtung 5 eine Definition einer Mehrzahl von Prdduktidnsmodellen, 
wiez.B. "lebende"-PM's und finanzielle PM's. Ein "lebendes"-PM wird z.B. verwendet, 
imi Verfahrensschritte darzustellen, Betriebsmittel imd Produkte einzugeben» die' in einer 
Operation verweindet werden, die modelliert wird. Ein finanzielles PM andererseits 
modelliert Operationen aus einer KosteninformationsperspektiVe. 

Die Vorrichtung 5 verwendet auch "Eltem"-PM*s und "abhangige"-PM's. Ein Eltem-PMs 
ist ein unabhangiges Modell, das fiir sich alleine bestehen kann. Ein abhangiges'PM 
spiegelt eine vorexistierende Eltem-PM wieder^ ^umfaBt aber mehrere Mxklifikationen im zu 
Grunde liegenden Modell; Z. B. kann ein Elterh-PM ein Hersteliuhgsverfahren 
modellieren, das als verbrauchtes Betriebsmittel frische Tomaten enthalt. Da das Verfahren 
auch mit Konserventomaten durchgefuhrt werden kann - z. B. wahrend der Wintermonate-, 
kann die Vorrichtung 5 zur Wiederspiegelung der Eltem-PM ein abhangiges PM 
verwenden, wobei das verbrauchte Betriebsmittel "frische Tomaten" durch 
"Konserventomaten" ersetzt wird, aber die anderen Beziehungen des Modeils identisch 
gehalten werden. 



Die im RP-Modus arbeitende Vorrichtung 5 erzeugt "Master"- und "verbundene"- 
Produktionsmodelle. Z.B. ist in einem Herstellungs verfahren fur die Heristellung von 
Rindereintbpf ein notwendiger Zwischenschritt die Herstellung von Maririad^.^^lttier wird 
ein Mastermodell verwendet, um die Schritte Und BeiTiebsmittdbeziehungen -^^^ 



Erzeugung des Eintopfes selbst zu definieren, wahrend ein Zusatzmodell verwendet wird, 
um die Schritte und Betriebsmittelbeziehungen fiir die Rihdermarinade zu definieren. Im 
Betrieb offhet die Vorrichtung sowohl Master- als auch Zusatzmodell gleichzeitig, 
wodurch bei der Zeitablaufplanung und beim Offhung des Master-Rindereintopf- 
Produktionsmodells die Vorrichtung 5 automatisch das verbundene Rindermarinaden- 
Produktionsmodell offtiet. 

Bine erfindungsgeinaB konstruierte Herstellungsverfahrensteuervorriehtung 5 stellt 
Prodxiktionsmodelle mit gemeinsamen Charakteristika unter Verwendung eines 
Produktionsmodell-Typencodes zu einer Gruppe zusammen. Ein Produktionsmodellname 
erscheint immer mit seinem verbundenen Typencode. Z. B, kann ein Typencode, der alien 
finanziellen Produktionsmodellen zugeordnet ist, als "FI" definiert sein, wahrend einer, der 
alien Produktionsmodellen zugeordnet ist, die sich auf eine RindereintopQ)roduktion 
beziehen, durch emen Typencode "BS" definiert sein konnen. ■ 

Produktionsmodelle, die durch eine erfindungsgemaB konstruierte Vorrichtung 5 erzeugt 
werden, kotinen auf einer Anzahl von Weisen strukturiert sein. Jedes Produktionsmodell ist 
a\is Arbeiten zusammengesetzt, deigenigen Verfahren, die benotigt werden, um ein 
Produkt herzustellen. Jede Arbeit kann Operationen und Betriebsmittel einschlieBen, die in 
jede Operation hineingehen und aus ihr herauskommen. 

Fur jedes Produktionsmodell en^fingt die Vorrichtung eine Eingabe z. B. von der 
Benutzerstation 12, die einen Namen, Typ, Beschreibung und Chargenmenge reprasentiert, 
die mit dem zu Grunde liegenden Herstellungsverfahren verbunden sind. Bezuglich einer 
Chargenmenge empfangt z.B. die Vorrichtung 5 eine Eingabe, die darstellt, dass die 
Verfehren am Ende dieses Produktionsdurchlaufs 100 Buchsen, Gallonen, Behalter, Topfe 
Oder Pound erzeugen. D.h. die Vorrichtung ermoglicht es, Mengen in MaBeinheiten 
auszudriicken, die fiir jeden speziellen Schritt in dem zu Grunde liegenden 
Produktionsverfahren am siimvoUsten sind. 

Figur 5 gibt ein beispielhaftes Produktionsmodell fiir die Zubereitung von in Wurfel 
geschnittenen Kartoffeln wieder. 



Wie oben eroirtert, modelliert ein PM sbwohl die Betriebsmittel als auch Arbeiten, die in 
einem Hersteilungsverfahren eingesdilosseii sind. In dieser Hinsicht beschreiben Arbeiten, 
welche Schritte im Verfahren gemacht werden, um die erzeugten Betriebsmittel 
herzustellen. In eiriem erfihdungsgemaB konstruierten und betriebenen System kdnnen z. 
B. beim Erzeugen von Rindereintopf erforderliche Arbeiten eine Arbeit fiir die 
Zubereitung von Rindfleisch und Gemuse sowie zusatzliche Arbeiten zum Kochen, 
Klassifizieren und Verarbeiten der intermediaren tmd erzeugten Betriebsmittel 
einsdilieBen. 

In dem veranschaulichten System werden Arbeiten sowohl durch ilife verbrauchten als 
auch erzeugten Betriebsmittel dbfirdert. Wieder mit Bezug auf die Rindereintop^roduktion 
kann eine Zubereitungsarbeit Rindfleisch, Kartoifeln, eine Gewurzmenge, einen 
Maschinenbediener (d.h. ein Arbeitis-Betriebsmittel) und eine Schalinaschine (d.h. ein 
Fabrik/Ausrustungs-Betriebsmittel) erfordera, Vom System erzeugte kostenberechnung- 
uiid betriebsmittelmeldtmg-reprasentiCTende Signale werden, werden auf deir Arbeitsebene 
gefuhrt: Um die Maschih^nkosten zu veiffolgen, umfasst entsprechend das veranschaulichte 
System eine Masdiinehdefinition (z.B. fur eine Schalmaschine) als vefbraiichtes 
Betriebsmittel auf der Arbeitsebene . 

Die im RP-Modus arbeitende veranschaulichte Vorrichtung S hahdhabt auch einen 
chargenweisen Verbrauch von Betriebsmitteln. Z. B. wurde beim Modellieren einer 
Rindereintop^bereitung, wetm das Rindfleisch 8 Stunden lang kochen mufi, ungeachtet 
der Menge vori Rindfleisch im Topf , die Kochzeitarbeit des verbundenen PM ein 
Chargenverbrauchsbetriebsmittel sein, d.h. eines, das mit der Charge verbunden ist statt 
den einzelnen Zutaten. ^ 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform verfolgt das System eine Mehrzahl von meldbaren 
erzeugten Betriebsmitteln, einschliefilich aller Nebenprodukte, Mitprodukte und 
Abfallprodukte. Wie hierin verwendet, ist ein Nebenprodukt ein erzeugtes Betriebsmittel 
mit einem wirtschaftlichen Wert, das aber zufallig erzeugt wird, d.h. als Restprodukt des 
Hauptproduktionsverfahrens. Mitprodukte sind verhaltnismaBig gleichwertige 



Endprodukte, die aus demselben Produktionsverfahren hervorgehea. Abfallprodukte sind 
nutzlose Endprodukte mit negativem Wert. 

Im RP-Modus ordnet die veranschaulichte Vorrichtung jedem Betriebsmittel einen 
Produktionsverteilungsprozentsatz zu. Dieser gibt an, wie Mengen des Betriebsmittels in 
der Arbeit verwendet werden. Z. B. konnte eine Arbeit, Pappschachteln herzustellen, 
moglicherweise zwei SchachtelgroBen, eine groBe und eine kleine, erzeugen, Weil man 
mehr Pappe braucht, xira eine groBe Schachtel zu erzeugen als fur eine kleine Schachtel, 
kann der Produktionsverteilungsprozentsatz fur die groBe Schachtel 60 Prozent betragen, 
wahrend er fiir die kleine Schachtel 40 Prozent betragt. Die Summe der 
Produktionsverteilungsprozentsatze fur aUe erzeugten Betriebsmittel bei jeder Arbeit muB 
gleich 100 Prozent sein. ■ 

Eine bevorzugtc Ausfiihnmgsform der Erfindung ermoglicht eine Zuordnung,^ z.B. iiber 
Bedienereingabe an der Benutzerstation 12, eines Kostenverteilungsprozentsatzes zu jedem 
erzeugten Betriebsmittel: Dies kennzeichnet, wie viel jedes in einer Arbeit erzeugte 
Betriebsmittel kostet, Im oben zitierten Beispiel werden mehr Materialien beim Erzeugen 
von groBen Schachtehi verwendet, so kann ihr Kostenverteilungsprpzentsatz 60 Prozent 
betragen, wahrend er fur die kleineren Schachtehi 40 Prozent betragen kann. Die Summe 
der Kostenverteiliingsprozentsavze fur aUe erzeugten Betriebsmittel bei jeder Arbeit muB 
auch gleich 100 Prozent sein. 

Ein erfindungsgemaB konstruiertes Herstellungsverfahrensteuersystem ermoglicht auch 
eine Verfolgung von erzeugten Betriebsmitteln als realisierbarer Nettowert (NRV)- 
Betriebsmittel. Wenn z.B. ein Hersteller Hiihnerteile erzeugt, ist in dieser Hinsicht ein von 
der abschlieBenden Arbeit erzeugtes Betriebsmittel Huhnerfedem. Da diese Fedem im 
allgemeinen nicht als allzu wertvoUes Betriebsmittel betrachtet werden, macht es das 
System nicht erforderlich, dass man ihnen einen Produktions- oder 

Kostenverteilungsprozentsatz zuweist. Wenn solche Fedem z.B. mit einem Preis von $ 20 
pro Beutel an einen ortlichen Kissenhersteller verkaufl werden konnen, kann man ihnen 
jedocJn einen reaiisierbaren Nettowert (NRV) von $ 20 pro Beutel zuordnen. Vorzugsweise 



zieht die veranschaulichte Vorrichtung dies von den Gesamtkosten einer Erzeugung des 
Produktionsmodells ab. 

Umgekehit erlaubt das System vorzugsweise eine Zuordnung von NRY , um die Kosten 
von Abfallprodukten zu berucksichtigen, die Abfallbeseitigungskosten aufweisen. In 
solchen Fallen >yird der realisierbare Nettpwert zu den Gesamtproduktionskosten hinzu- 
gefugt» die mit dem Produktionsmodell yerbimden sind. 

Sapeiraumbare Betriebsmittel 

Die im RP-Modus arbeitetende veranschaulichte Vorrichtung 5 fiihit vorzugsweise eine 
Superraumen genannte Funktion durch. Sie wird auf hergestellte verbrauchte Betriebsmittel 
angewandt und weist das System an, automatisch ein Betriebsmittel zu verbrauchen, das 
durch ein Produktionsmodell erzeugt wird, aber von noch einem anderen " 
Produktionsmodell verwendet wird. Das System erzeugt theoretisch das Betriebsmittel- und 
yerbraucht theoretisch Betriebsmittel, die in seine Produktipn gehen. Diese Prozedur 
berucksichtigt folglich alle notwendigen Betriebsmittel, wenn sie die Superraumung 
d\u*chfuhrt. 

Die im RP-Modus arbeitende veranschaulichte Vorrichtung 5 ermoglicht fiir jede Arbeit 
eine Produktionsausbeuteuberwachung und -analyse auf CSrundlage yon benutzten 
definierten erwarteten Ausbeuteprozentsatzen und Abweichungen davon. 

Ein erfindungsgemafi konstruiertes Herstellungsverfahrensteuersystem kalkuiiert 
vorzugsweise Vergangenheits-Ausbeuteprozentsatze. Fiir jede Arbeit umfassen diese eine 
Durchschnittsausbeute einer letzten voUstandigen Periode, eine Vergangenheits- 
Durchschnittsausbeute und die letzte Ausbeute. Ein Vergleich des Unterschieds zwischen 
erwarteten und tatsachlichen Vergangenheits-Ausbeuten fiir eine Arbeit ermoglicht eine 
weitere Verfeinenmg der PM-Definition. 

Die im RP-Modus arbeitende veranschaulichte Vorrichtung 5 liefert auch-eine 
Kostenaufirechnung zum Addieren der Kosten von alien verbrauchten Betriebsmitteln, die 



beim Erzeugen eines Betriebsmittels verwendet wurden. Diese Aufrechnxingen konnen auf 
tatsachlicher oder simulierter Basis duichgefuhrt werden. Die Kalkulationen sind fiir die 
simulierte ucd tatsachliche Aufrechaung identisch, Vom System ausgegebene Meldelisten 
sind auch identisch, mit Ausnahme von zwei zusatzlichen Feldem auf der simulierten 
Meldung, Die tatsacWiche Aufrechnung verwendet jedoch die "wirklichen" 
Betriebsmittelkosten- und Gemcinkostendaten, die sich gegenwartig in den Masterdateien 
des Systems befinden, mid aktualisiert diese Dateien, Die simulierte Aufrechnung 
verwendet "was^wenn" Kostendaten, die durch ein Simulationsdateiwartungs- oder 
Simulationsdateichargenaktualisierungs-Programm eingegeben werden. 

Figur 2 gibt die strukturelle und ftmktionelle gegenseitige Beziehung von Elementen 
wieder, die die Betriebsmittelprozessor- und Betriebsmitteimanagementmodule eines 
erfindungsgemafi konstruierten bevorzugten Herstellungsverfahrensteuersystem bilden. Die 
Module umfassen ein Eingabeelement fur verbrauchte Betriebsmittel 20 zum Eingeben von 
digitalen Signalen;die ein oder mehrere Betriebsmittel reprasentieren^ die im 
Herstellungsverfahren verbraucht werden, ein Element fur erzeugte Betriebsmittel 22 zum 
Eingeben von digitalen Signalen, die ein oder mehrere Betriebsmittel reprasentieren, die 
durch das Herstellungsverfahren erzeugt werden, und ein Herstellimgsbeziehmig- 
Eingabeelement 24 zum Eingeben von digitalen Signalen, die Herstellungsbeziehungen 
reprasentieren, die mit dem Herstellungsverfahren verbunden sind, d. h. zwischen 
mindestens einem verbrauchten Betriebsmittel und einem Satz von einem oder mehreren 
erzeugten Betriebsmittebi. Von jedem der Elemente 20, 22, 24 empfengene digitale Signale 
konnen interaktiv durch die Benutzerstation 12 oder altemativ von einer Datei auf dem 
Laufwerk 14 als Teil eines Stapelverfahrens eingegeben werden. 

Ein Produktidnsmodellienmgs-Element 28 ist mit den zuvor erwahnten Eingabeelementen 
20, 22, 24 gekoppelt, d.h. fur die Infonnationsubertragung in Form von digitalen Signalen 
verbunden. Das Produktionsmodellierungs-Element dient dazu, ein "Produktionsmodell" 
zu erzeugen und zu speichem, das digitale Signale umfeBt, die Herstellungsbeziehungen 
zwischen den verbrauchten und erzeugten Betriebsmitteln reprasentieren. Das Element 28 
erzeugt Signale, die diese Beziehungen auf den Grundlagen von eins zu eins, eins zu 
mehreren, mehrere zu eins und mehrere zu, mehreren darstellen.. 



18 



•••••••• • •^.♦s 



Ein Ausgabeelement 36 ist weiter imt dern ProdiiktionsmcxieUienings-Eiemen^ 28 sowie 
mit den Eingabeelementen fur verbrauchte Betriebsmittel und erzeugte Betriebsmittel 20, 
22 verbunden, um Ausgabesignale zu erzeugen, die mindestens ausgewahlte Teile des 
Herstellungsverfahrens reprasentiefen, Wie unten erortert, konnen diese aiisgewahlten 
Teile Teile einschlieBen, die Herstellungsbeziehungen repraisentieren, die riiit den 
Produktionsniodellen verbunden sind. ^ 

Das veranschaulichte System schliefit weiter ein arbeitdefinierendes Element 26 ein, das an 
das Herstellungsbeziehung-Eingabeelement gekoppelt ist. Das Element 26 empfangt z.B. 
von der Benutzerstation 12 digitale Signale, die ein oder mehrere Arbeiten repirasentieren, 
die wahrend des Herstellungsverfehrens durchgefuhrt werden. Die' Darstellung zeigt, dafi 
das Produktionsmodellierungs-Element 28 ein arbeitspeichemdes Eilenaent 32 einschlifeflt, 
das auf das arbeitreprasentierende Signal anspricht, um digitale Sigiiaie zu erzeugen imd zu 
speicherhj die ein oder mehrere d» folgenden Typen von Informationeh reprasentieren: (i) 
ein Oder mehrere durch eine Arbeit verbrauchte Betriebsmittel, (ii) ein oder mehrere durch 
eine Arbeit erzeugte Betriebsn[uttel/ (ui) eine Oder mehrere Produktionsoperationen, die 
wahrend des Arbeitsverlaufe diu*chgefuhrt werden, und (iv) HersteUxingsbie^iehiing^ 
zwischen der verbundenen Arbeit und einer oder mehreren anderen Arbeiten. 

GemaB einer bevorzugten Praxis der BrfindUng uinfasst das'Produktionsmodellienmgs- 
Element 28 ein Element zum Erzeugen eines digitalen Signals, das anzeigt, dass ein durch 
eine Arbeit erzeugtes Betriebsmittel als Betriebsmittel dient, das durch dieselbe oder eine 
andere Arbeit verbraucht wird. Dieses Element wird fur Zwecke einer Modellierang einer 
Betriebsmittelbeziehung des Typs verwendet, der gefunden wird, wo ein Produkt, das 
durch eine erste Arbeit erzeugt ist, geleitet wird, lun als Eingabe zu derselben Arbeit 
und/bder einer anderen Arbeit zu dienen. 

Das Produktionsmodellierungs-Element 28, wie veranschaulicht, umfaBt ein Element zum 
Erzeugen von abhangigen Modellen 30 zum Erzeugen eines digitalen Signails, das ein 
erstes Produktionsmodell als Masterproduktionsmodell definiert, und zurii'D^e^flrife von 
anderen Produktionsmodelleii,'die von dieserh Mastermodell abhangig sindr'^iri 
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abhangiges Prodiiktionsmodell ist definiert als eines, das dieselben Arbeiten und erzeugten 
Betriebsinittel aufweist wie das Masterproduktionsmodell. Das abhangige und 
Masterproduktionsmodell unterscheiden sich nonnalerweise beziiglich der verbrauchten 
Betriebsmittel voneinander. 

In einer bevorzugten Ausfuhningsform umfaBt das Produktionsmodellienii^s-Element 28 
weiter ein Element zum Erzeugen eines digitalen Signals, das einen Produktionsmodelltyp 
reprasentiert, und zum Verbinden dieses prodxiktionsmodelltypreprasentierenden Sig^s 
mit dem einen oder den mehreren Produktionsmodellen. In IJbereinstimmung mit durch 
den Benutzer eingeleiteten Operationen werden z.B. diese typen-reprasentierenden Signale 
verwendet, um Produktionsmodelle zu kennzeichnen, die Herstellimgsverfehren mit 
ahnlichen operativen, finanziellen oder prganisatorischen Charakteristika darstellen. 

Wie in Figur 3 dargestellt, umfafit das veranschaulichte System weiter an das 
Alisgabeelement 36 gekoppelte Elemente zum Erzeugen :von digitalen Signalen, die die 
Produktion, die Ausbeute, den Verbrauch, die Zxisammensetzung, den Wertimd 
Variationen fur ausgewahlte der Betriebsmittel reprasentieren. Spezieller umfaBt das 
System ein mit dem Ausgabeelement 36 gekdppeltes Kostenberechnungs-Element 38 zum 
Erzeugen eines digitalen Signals, das Kosten rqprasentiert, die mit der Verwendung eines 
verbrauchten Betriebsmittels, der Produktion eines erzeugten Betriebsmittels oder der 
Ausfuhrung einer mit dem Produktionsmodell verbundenen Arbeit verbunden sind. Das 
veranschaulichte Kostenberechnimgs-Element 38 kann selbst ein Kostenaufirechnungs- 
Element 42 zum Erzeugen eines digitalen Signals einschlieBen, das eine Kostenaufrechnung 
reprasentiert, die mit einer oder mehreren mit dem Produktionsmodell verbundenen 
Arbeiten verbunden ist. 

In eiaer bevorzugten Ausfuhningsform kann das Eingabeelement fur verbrauchte 
Betriebsmittel 20 ein Element zum Empfangen von digitalen Signalen einschlieBen, die 
Kosten reprasentieren, die mit einem oder mehreren Betriebsmitteln verbunden sind, die im 
durch das Produktionsmodell dargestellten Herstellungsverfahren verbraucht werden. Wie 
zuvof lcSimen Signale, die diese Kosten reprasentieren, von der Benutzerstation 12 oder 
von ide^ CPU 10a empfangen werden: In Verbindung niit der Eingabe von 



kosteiirq)rasentierenden Signalen kann das Kostenberechnungs-Element 38 ein Element 44 
zum Erzeugen eines digitalen Signals einschliefien, das eine Kostenverteilung reprasentiert, 
die mit jedem von mehreren mit einer Arbeit verbundenen erzeugten Betriebsmitteln 
verbunden ist. 

Mit weiterem Bezug auf Figur 3 kann das veranschaiilichte Kostenberechnungs-Element 38 
ein Element 46 zum Erzeugen eines digitalen Signals einschlieBen, das einen realisierbaren 
Nettowert von einem oder mehreren durch eine ausgewahlte Arbeit erzeugten 
Betriebsmitteln reprasentiert. 

Gemafi der veranschaulichten Ausfiihrungsform umfafit das Eingabeelement fur erzeugte 
Betriebsmittel 22 ein Element zum Eingeben von digitalen Signalen, die Mengen von 
einem oder mehreren Betriebsmitteln reprasentieren, die durch ein durch ein 
Produktionsmodell dargestelltes Herstellimgsverfahren erzeugt werden, wahrend ein ^ 
. Element fur theoretischen Verbrauch 54 mit dem AusgabeelCTient 36 gekoppelt ist, um ein 
digitales Signal zu erzeugen, das eine Menge yon einem oder mehreren Betriebsmitteln 
reprasentiert, die durch das HerstellungsyerMiren wahrend der Produktion eines oder 
mehrerer erzeugter Betriebsmittel verbraucht werden. Das Element fur theoretischen 
Verbrauch 54 umfaBt ein ProduktionsyeiteilimgSTElement 5 eines digitalea 

Signals, das eine Produktionsverteilung reprasentiert, die mit jedem yon mehreren 
Betriebsmitteln verbunden ist, die durch yerbuiidene Arbeiten erzeugt werden. Die 
Ausgabe- und Produktionsvereilungs-Elemente 36, 58 sind auch mit einem Element fur 
theoretische Produktion 56 gekoppelt, das selektiv betreibbar ist, um ein digitales Signal zu 
erzeugen, das eine Menge von einem oder mehreren durch dieselbe Arbeit erzeugten 
Betriebsmitteln reprasentiert. 

Das Herstellungsbeziehung-Eingabeelement 24 umfafit weiter einen Eingabeteil zum 
Eingeben eines digitalen Signals, das anzeigt, ob Mengen von Betriebsmitteln, die durch 
eine Arbeit erzeugt werden. meldbar sind. Ein Element fur meldbare Arbeit 60, das mit 
dem Element 24 und spezieller mit dem zuvor erwahnten Eingabeelement gekoppelt ist, 
stellt eine Funktionalitat zum selektiven Freigeben des Elements fiir theoretische i ; 
Produktion 58 bereit, um sein mengenreprasentatives Signal zu erzeugea und um alternativ 



digitale Eingabesignale zu eiiq)fengen, die eine Menge von einem qder mehreren durch die 
Arbeit erzeugten Betriebsmitteln reprasentieren. 

Ein zur Verwendimg in einer bevorzugten Praxis der Erfindung konstruiertes 
Herstellungsbeziehung-EingabeelOTient 24 umiaBt auch einen Eingabeteil zum EmpfiEingen 
eines digitalen Signals, das eine zeidiche oder volumetrische Ausgabe eines 
Produktionsdurchlaufs entsprechend einem Produktionsmodell reprasentiert, sowie einen 
Eingabeteil zum Eingeben eines digitalen Signals, das eine zeitliche oder volumetrische 
Ausgabe einer Arbeitsmenge entsprechend einer mit dies^ Produktionsmodell 
verbundenen Arbeit reprasentiert. Ein mit dem Herstellimgsbeziehung-Eingabeelement 24 
weiter verbundener Eiiigabeteil dient da2ai, ein digitales Signal einzugeben, das eine 
mathematische Beziehung zwischen der Produktionsdxurchlaufsausgabe und der 
Arbeitsmengenaxisgabe reprasentiert. In Zusammehwirkung mit diesen Eingabeteilen 
umfasst das Ausgabeelement 36 ein Arbeitsmengen-Element 40 zum Erzeugen eines 
digitalen Signals, das eine Anzahl der Arbeitsmengen reprasentiert, die zur Beendigung des 
Produktionsdurchlaufs erforderlich.sind. . 

In Ubereinstimmung mit einer bevorzugten Praxis umfafit.das Eingabeelement fur 
verbrauchte Betriebsmittel 20 noch weiter ein Element zum Eingeben von digitalen 
Signalen, die einen Typ einer quantitativen Beziehung zwischen einem durch eine Arbeit 
verbrauchten Betiiebsmittel und ein^n oder mehreren diirch diese selbe Arbeit erzeugten 
Betriebsmitteln reprasentieren. Ein Element fur chargenweisen/linearen Verbrauch 52, das 
mit dem Ausgabeelement 36 gekoppelt ist, spricht auf das quantitative Beziehungen 
reprasentierende Signal an, um selektiv ein digitales Signal zu erzeugen, das entweder (i) 
eine lineare quantitative Beziehung zwischen dem verbrauchten Betriebsmittel und einen 
Oder mehreren erzeugten Betriebsmitteln oder (ii) eine stufenfunktionsartige Beziehung 
zwischen dem verbrauchten Betriebsmittel und dem einen oder mehreren erzeugten 
Betriebsmitteln reprasentiert. 

Wobei eine bevorzugte Praxis verlangt, daB das Eingabeelement fiir verbrauchte 
Betriebsmittel 20 ein Bestands-Element zum Eingeben und Speichem eines digitalen 
Signals umfaBt, das eine Menge eines physischen Vorkommens eines verbrauchten 



Betriebsmittels reprasentiert, das im Herstellimgsverfahren zur Verwendimg verfiigbar ist, 
diese Praxis verlangt auch, daB das Element fur theoretischen Verbrauch ein Element zum 
Modifizieren des gespeicherte Mengen reprasentierenden Signals einschlieflt, um eine 
Menge des wahrend des Herstellungsverfahrens verbrauchten Betriebsmittels 
wiederzugeben. Weiter xmxfaBt in Ubereinstimmung mit dieser Praxis das Ausgabeelement 
36 ein Element fur kalkulierte Kosten 48 zum Erzeugen eines digitalen Signals, das eine 
Menge des Betriebsmittels reprasentiert, das durch das Herstellungsverfahren bei der 
Produktion des Betriebsmittels verbraucht wird. Das Element fur kalkulierte Kosten 48 
erzeugt das zuvor erwahnte digitale Signal, ohne daB das gespeicherte Mengen 
reprasentierende Signal modifiziert wird, z.B. ohne daB irgendwelche Anderungen gema<±t 
werden, die anders anzeigen wurden, dafl der Bestand des verbrauchten Betriebsmittels 
abnahm. 

In einer bevorzugten Praxis umfafit das Hcirstellungsbeziehung-Eingabeelement 24 einen 
Eingabeteil zuni Empfengeti'eines digitalen Signals, das eine Menge eines in der Arbeit 
verbrauchten Betriebsmittels reprasentiert, sowie einen Eingabeteil zum Empfangen eines 
digitalen Signals, das eine Zeitdauer einer mit dieser selben Arbeit verbundenen Operation 
reprasentiert. Weiter gemaB dieser Praxis ist das Ausgabeelenient 36 an ein Betriebsmittel- 
Operation-Abtiangigkeit-Element 62 zum Erzeugen eines digitalen Signals gekoppelt, das 
eine Beziehung zwischen einer Menge des verbrauchten Betriebsmittels und der Zeitdauer 
der Operation realisiert. Das Element 62 ist zum Realisieren dieser Beziehungen fur 
ausgewahlte von verbrauchten Betriebsmitteln und Operationen selektiv betreibbar. 

Mit Bezug wieder auf Figur 2 ist dargestellt, daB das veranschaulichte System ein 
Betriebsmittel 39 einschlieBt, das mit den Eingabeelementen fur verbrauchte und erzeugte 
Betriebsmittel 20, 22 sowie mit dem Ausgabeelement 36 gekoppelt ist, um ein digitales 
Signal zu erzeugen und zu speichera, das eine Produktionscharakteristik reprasentiert, die 
mit mindestens einem des Betriebsmittels verbunden ist. Wie oben erklart, umfaBt diese 
Produktionscharakteristik eine oder mehrere einer finanziellen, operativen, 
organisatorischen und verfolgenden Eigenschaft von mindestens einem Betriebsmittel. 



In Figur 4 ist dargestellt, daB das Betriebsmittel 39 mit einem KlassenAJnterkiassen- 
Element 74 zum Erzeugea eines digitaleit Signals gekoppelt ist, das definiert, daB ein Oder 
mehrere Betriebsmittel ahnlidie Produktionscharakteristika haben. Es ist welter dargestellt, 
daB das Betriebsmittel 39 mit einem Stellenklassifikations-Element 76 zum Erzeugen eines 
digitalen Signals gekoppelt ist und dieses einschlieSt, das eice Steilenkiassifikation 
reprasentiert, die mit einem physischen Vorkoomien eines Betriebsmittels 39 verbmiden 
isL Wie fiiiher angemerkt, umfaBt eine Steilenkiassifikation ein oder mehrere 
Produktionscharakteristika, wahrend ein physisches Vorkommen eines Betriebsmittels als 
das tatsachliche oder simulierte Vorhandensein einer physischen EntiCat definiert ist, die 
das Betriebsmittel verkorpert, 

Weiter noch umfafit das veranschaulichte Betriebsmittel 39 ein Transaktions-Element 66 
zum Modifizieren eiriies digitalen Signals, das ein oder mehrere Produktionscharakteristika 
reprasentiert, die mit einem physischen Vorkommen eines Betriebsmittels 39 verbunden 
sind. Das Transaktioiis-Element selbst ist an ein Betriebsmittelanderungs-Element 82 
gekoppelt, MSB ein digitales Signal zu modifizieren, das ein physisches Vorkommen eines 
Betriebsmittels 39 reprasentiert, um cm physisches Vorkommen eines anderen 
Betriebsmittels 39 darzustellen, und um gleichzeitig ein oder mehrere 
Produktionscharakteristika reprasentierende Signale zu modifizieren, die mit dem ein 
modifiziertes physisches VorkomcaeB repraseatierenden Signal verbunden sind. 

Das veranschaulichte Stellenklassifikations-Element 76 umfafit ein benutzerdefiniertes 
Klassifikations-Element 92 zum Eingeben von digitalen Signalen, die eine 
benutzerdefinierte Steilenkiassifikation reprasentieren. Ein benutzerdefiniertes 
Klassifikationsanderungs-Element ist an das benutzerdefinierte Stellenklassifikations- 
Element 92 gekoppelt und wirkt in Verbindung mit ihm, um ein digitales Signal zu 
modifizieren, das eine Steilenkiassifikation rq)rasentiert, die mit einem physischen 
Vorkommen eines Betriebsmittels verbunden ist. 

Mit fortgesetztem Bezug auf Figur 4 ist ein Verfolgungscharakteristik-Element 68 mit dem 
Betriebsmittel 39 gekoppelt, um ein Ausgleichs/Nicht-Ausgleichs-Signal zu erzeugen, das 
eine Verfolgungscharakteristik eines Betriebsmittels reprasentiert. Ein Ausgleichs/Nicht- 



Ausgleichs-Element 70, das an das Verfotgungscharakteristik-EIement 68 und das 
Ausgabeelement 36 gekoppelt ist, spricht auf das Aiisgleichs/Nicht-Ausgleichs-Signal zum 
selektiven Verfolgen vori physischem Vorkonunen eines Betriebsmittels iam. 

Wie in der Veranschaulichung gezeigt, iun£siBt das veranschaulichte System ein Element 88 
zum Eingeben eines digitalen Signals, das eine mit einem Betriebsmittel verbimdene 
StandardmaBeinheit reprasentieit. Dieses System schliefit auch ein Element 90 zmn 
Eingeben eines digitalen Signals ein, das eiae TransaktionsmaBeinheit reprasentiert, die mit 
einem physischen Vorkonunen dieses selben Betriebsmittels verbundeh ist Ein Element 86 
ist zum Eingeben eines digitalen Signals vorgesehen, das einen Faktor zum Umwandeln 
einer mit einem physischen Vorkonmien des Betriebsmittels verbundenen Menge zwischen 
der StandardmaBeinheit, die mit diesem Betriebsmittel verbmiden ist, imd der 
TransaktiOnsmaBeinheit, die mit seinem physischen Vorkommen Verbunden ist, 
reprasentiert. = : v \, . ^ ^ 

Ein weiteres Element 72 ist mit dem Betriebsmittel 39 sowie an das Eingabeelement 86, 
88, 90 gekoppelt, um ein digitales Signal einzugeben, das eine in der - 
TransaktionsmaBeinheit ausdrucld)are Menge, die mit einem physischen Vorkommen des 
Betriebsmittels verbunden ist, reprasentiert, und um diese M^ge in ein digitales Signal 
umzuwandeln, das eine in der StandardmaBeinheit ausdruckbare aquivalente Menge, die 
mit dem Betriebsmittel verbunden ist, reprasentiert, und um ein -Signal zu erzeugen, das 
dafur reprasentativ ist. 

Ahnlich umfasst ein bevorzugtes rechnergestutztes Materialbedarfspianungssystem ein 
Element 104 zxm Eingeben von digitalen Signalen, die eine mit einem Betriebsmittel 
verbundene StandardmaBeinheit reprasentieren, sowie ein Element 106 zum Eingeben eines 
digitalen Signals, das eine mit einer Speicherstelle verbundene Transaktionsmafieinheit 
reprasentiert, welche Speicherstelle ein physisches Vorkommen eines Betriebsmittels 
speichert. Das System umfaBt femer eiii Element 102 zum Eingeben eines digitalen 
Signals, das einen Umwandlungsfaktor zum Umwandeln einer Menge zwi^heh dfer 
TransaktionsmaBeinheit, die mit der Speicherstelle verbunden isty lirid dfer*-^^^'^'^ 
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StandardmaBeinheit, die mit einem in der SpeichersteUe gespeicherten Betriebsmittel 
verfaunden ist; reprasentiert. 

Ein Element 84, das mit dem Betriebsmittel 39 und mit den Eingabeelementen 102. 104, 
106 gekoppelt ist, gibt ein digitales Signal ein, das eine Menge reprasentiert, die in der 
Transaktionsmafieinheit ausdrucldbar ist und rait der Speichenmg eines physischen 
Vorkommens eines Betriebsmittels verbunden ist, und wandelt diese Menge in ein digitales 
Signal um, das eine aquivalente Menge rq)rasentiert, die in der StandardmaBeinheit 
ausdruckbar ist. Das Element 84 drzeugt danach ein Signal, das die umgewandelte Menge 
rq)rasentiCTt. 

Das veranschauUchfe System umfaBt auch ein Element 96 zum Eingeben eines digitalen 
Signals,"das eine theoretische Menge mit einem vorbestimmten Wirkkraftniveau eines 
verbrauditen Betriebsmittels reprasentiert, das fur die Prodiiktion eines erzeugten 
Betriebsmittels erforderUch ist, wahrend ein veranschavdichtes Element 94 dazu dient, ein 
digitales'Signal zu empfengen. das eine WirkkraflprozenEtsatzmenge eines physischen 
Vorkommens dies^ verbrauchten Betriebsmittels reprasentiert. Ein Element 78, das an das 
Betriebsmittel 39 und an die Eingabeelemente 94, 96 gekoppelt ist, erzeugt ein digitales 
Signal, das eine physisdie Menge eines physischen Vorkommens des fur die Produktion 
erforderlichen verbrauchten Betriebsmittels reprasentiert. Hier wird das Signal fur 
erforderliche physische Mengen in Form des Wirkkraftprozentsatzes ausgedruckt und 
basiert auf dem vorbestimmten Wirkkraftniveau. 

Das in Figur 4 veranschaulichte System umiaBt auch ein Element 98 zum Eingeben eines 
digitalen Signals, das ein Giitegraderfordemis fiir ein im Herstellungsverfahren 
verbrauchtes Betriebsmittel reprasentiert. Ein weiteres Element 100 gibt ein digitales 
Signal ein, das eine gutegradbasierte Charakteristik eines physischen Vorkommens des 
Beu-iebsmittels reprasentiert. Ein anwarterfestlegendes Element 80 ist an das Betriebsmittel 
39 sowie an das Eingabeelement 98 und 100 gekoppelt, um auf das Gutegraderfordemis- 
Signal und.das giitegradmeldende Signal anzusprechen, um ein digitales Signal zu 
erzeugen, das anzeigt, ob das physische Vorkommen des Betriebsmittels ein Anwarter fur 
die Verwendung im Herstellungsverfahren ist. 
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Die folgenden Abschnitte beschreiben die Funktion des veranschaulichten Systems 5, das 
im Betriebsmittelmanagement (RM)-Modus arbeitet. Diese Funktionen warden aus der 
Perspektive von Optionen erortert, die einem Bediener oder Systembenutzer zur Verfugung 
stehen, der fiber die Benutzerkonsole 12 mit einer beyoraigten Konfigurajion des Systems 
wechselwirkt, die in einer digitalen Datenverarbeitungsvorrichtuhg vom oben 
beschriebeneh Typ implementiert ist. ' 

Zuweisimgen/Reservierun^en/Auswahlen 

Es gibt sieben Phasen im Leben eines Zeitplans: 

(1) Eingeben 

(2) 6fi&ien 

(3) Aiisl6sen - 

(4) Ausfuhren - ^ - 

^ "(5)Beenden - • ■ • * ■ - ^ .? ^ .a . ..v;-. 

(6) Abschliefien : ^ r ; 

; (7) Saubem- -■^^v-- - c-; vv-^:. . ,.->:>::.-:■;../■ .j-!:. .b:^. 

Wfenn ein Zeitplan geoffhet wird, werden Zuweisungen fiir die Betriebsmittel erzeugt, die 
von den Produktionsmodellen verbraucht werden, die auf diesem Zeitplan ausgefuhrt 
werden. Dies bedeutet, daB das System erkennt, dafi manchmal in der Zukunft eine 
gewisse Betriebsmittelsmenge "X" von einem speziellen Warenlager benotigt wird. 

Wenn man den Zeitplan auslQst, werden Reservierungen fur die notwendigen 
Betriebsmittel an speziellen Stellen im Zuteilungswarenlager vorgenommen. Sobald irgend 
etwas reserviert ist, kann es nicht fur einen anderen Zeitplan verwendet werden. Wenn es 
an einer Stelle 100 Pound Karotten gibt und 70 Pound fur Zeitplan SI reserviert sind, 
stehen an dieser Stelle z.B. nur 30 Pound zur Reservierung fur einen anderen- Zeitplan zur 
Verfugung. j^t^u^--- 



Wenn man Reservierungen macht, uberpruft das veranschaulichte System, um zu sehea, 
dass der Bediener tatsachlich die Betriebsmittel, die bendtigt werden, vor Ort hat. Die 
einzigen Orte, an denen Reservierungen erzeugt werden k5nnen, sind "Vor- Ort"-Stellen. 
Dies sind Stellen, deren Stellensklassifikationen ein "Y" in einem "Vor-Ort"-Feld 
aufweisen. Solange die Gesamtmenge eines Betriebsmittels, das der Bediener benotigt, in 
Vor-Ort-Stellen gefunden werden kann, wird die ganze Menge reserviert, wenn der 
Zeitplan ausgelost wird. Wenn dies nicht der Fall ist, wird eine Meldung gedruckt, die die 
Betriebsmittel zeigt, an denen es dem Bediener mangelt. 

Das veranschaulichte System erzeugt eine " Auswahlliste", d.h. eine Papierkopie von 
Bedienerreservierungen. Diese Meldung kann vom Warenlagerpersonal verwendet werden. 
um zu den spezifizierten Stellen hinauszugehen imd die notwendigen Betriebsmittel zu den 
Produktionslinien zu bringen. Wenn sie dies tun, verlangt das System, da6 geeignete 
Transaktionen eingegeben werden, die anzeigen, daB diese Betriebsmittel fur eine 
Produktign verwendet worden sind. Wenn die erste von.diesen Transaktionen eingegeben; 
ist, wird der Status des Zeitplans auf "IN AUSFUHRUNG" gese^^ 

VERFAHREN ZUM ERZEUGEN VON RESERVIERUNGEN. Ein Benutzer des 
veranschaulichten Systems kann haufig dasselbe Betriebsmittel in einer Anzahl von Stellen 
speichera, Entsprechend stellt das System ein Verfahren zum Axiswahlen der Stellen bereit, 
An denen die Betriebsmittel zu reservieren sind, die durch das Produktionsmodell 
verbraucht werden. Das Reservierungsverfahren weist drei Schritte auf : 

Schritt 1: Beseitige Einige Stellen, Das System wahlt bestimmte Stellen aus und 
beriicksichtigt andere nicht mehr fur Reservierungen des Betriebsmittels. Dies wird gemafi 
bestimmter Regeln durchgefixhrt. 

AUe Reservierungen werden im Zuteilungswarenlager vorgenommen. AuBerdem kann es 
eine bevorzugte Stelle geben, die fur das Betriebsmittel im Produktionsmodell spezifiziert 
ist. Dieise Stelle wird in Erwagung gezogen, ungeachtet, ob sie eine der von der 
~ Auikwahlschablone ausgewahlten Stellen ist. 
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Als Reaktion auf gewisse Benutzerabfragen aktiviert das System Auswahlschablonen. Eine 
Auswahlschablone stellt fest, welche Stellen fur ein Warenlager oder eine spezielle 
ProduktionsmodellAVarenlager-Kombmation verwendet werden konnen. Nur eine 
Schablpne wird verwendet, um Betriebsmittel fur eine gegebene Zeitplan/PM-Typ/PM- 
Namen-Kombination zu reservieren. Wenn es eine Schablone fur die Warenlager/PM- 
Typ/PM-Namen-kombination gibt, wird sie verwendet, Wenn nidit und wenn es eine 
allgemeine Schablone fur das Warenlager gibt, dann wird diese Schablone verwendet. 

Die bevorzugte Stelle jeglicher von der Auswahlschablone entfaaltenen SteUe kann aus 
einem von diesen Griinden entfemt werden: 

(a) Gutegrad. Der Benutzer spezifiziert den zulassigen Bereich von Gutegraden fur das 
Betriebsmittel fur das Produktionsmodell. Aufierdem kann jedem Betriebsmittel an 
einer Stelle ein Giitegradniveau zugeordnet werden. Wenn der Gutegrad des 
Betriebsmittels an der Stelle nicht in diesem Bereich liegt, kann es nicht fur dieses 
Produktionsmodell reserviert werden. 

Revisionsstand. Jedem Betriebsmittel an einer Stelle wird auch ein Revisionsstand 
zugeordnet. Der Benutzer definiert den fruhest zulassigen Revisionsstand eines 
Betriebsmittels in einer Betriebsmittelmasterdatei. Dies bedeutet, dafi keine Menge 
des Betriebsmittels mit einem niedrigeren Revisionsstand fur irgendein 
Produktionsmodell verwendet werden kann. Wenn der Revisionsstand dieses 
Betriebsmittels an der Stelle zu niedrig ist, wird die Stelle nicht mehr 
berucksichtigt. 

(c) Verstrichene Lagerzeit. Ein Betriebsmittel kann als ein Mittel definiert werden, das 
eine begrenzte Lagerzeit aufweist. Der Benutzer gibt eine Anzahl von 
Lagerzeittagen ein, und die Lagerzeit des Betriebsmittels wird als die Anzahl von 
Tagen definiert, die verstreichen, nachdem es zu irgendeiner Stelle zugelassen 
wurde. Wenn die Lagerzeit an der in Betrachtung gezogenen Stelle verstrichen ist, 
kann dieses Betriebsmittel dort nicht reserviert werden. 
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(d) Stellenklassifikation. Betriebsmittel konnen nur an "Vor-Ort"-Stellen reserviert 
werden. . 

Schritt 2: Liste die Verbleibenden Stellen auf oder Versehe sie mit einer Prioritat. Das 
System entscheidet (mit Bedienereingriffsnahme z.B. iiber die Benutzerkonsole 12), in 
welcher Reihenfolge Stellen, die nicht entfernt wurden, zum Erzeugen von Reservienmgen 
zu verwenden sind. Das Ziel dieses Schritts besteht darin, ein "Prioritats"-System fur die 
betrachteteh Stellen zu enichten. Hier stellt der Benutzer eine Eingabe bereit, die dem 
veranschanlichten System anzeigt, in welcher Reihenfolge der Benutzer die Stellen in dem 
Fall zu verwenden wunscht, dafi der Benutzer mehr vom Betriebsmittel hat als vom 
Produktionsmodell benotigt wird. 

Die erste Stelle auf der Liste ist die mit dem Betriebsmittel im Produktionsmodell 
spezifizierte bevorzugte Stelle, wenn diese Stelle nach dem Entfernungsverfiahren 
noch in Erwagung gezogen wird, das unter Schritt 1 beschrieben wurde,.-Der Rest 
der verfugbaren Stellen wird der Reihe nach gemaB einem vom Benutzer 
spez;ifizierten Verfehren aufgelistet. Die Verfehren zum Vomehmen von 
Reservienmgen sind wie folgt: 

(a) FIFO (zuerst hinein, zuerst heraus), Jedes Betriebsmittel an einer Stelle 
weist ein "FIFO-Datum" auf, das im allgemeinen der Tag ist, an dem das 
Betriebsmittel zu der Stelle zugelassen wurde. Wenn man dieses Verfehren 
verwendet, ist die erste nach der bevorzugten Stelle zu verwendende Stelle 
diejenige mit dem fnihesten FIFO-Datum. 

(b) Revisionsstand/FEFO. Dieses Verfehren betrachtet den Revisionsstand vor 
dem FIFO-Datum. Wenn der Benutzer Betriebsmittel mit verschiedenen 
Revisionsstanden halt, wunscht der Benutzer diejenigen mit den niedrigsten 
Revisionsstanden zuerst zu verwenden, bevor sie zu sehr veraltet sind, um 
uberhaupt verwendet zu werden. Wenn man dieses Verfahren verwendet, ist 
die erste Stelle auf der Liste (nach der bevorzugten Stelle) diejenige mil dem 



niedrigsten Revisionsstand des Betriebsmittels und dem fruhesten FIFO- 
Datum (weil viele Stellen denselben Revisionsstand aufweisen konnten). 

(c) Kleinste Menge, die die Erfordemisse Erfuilt. 

Dieses Verfahren unterscheidel sich insofem von den beiden anderen, als es 
^ eih "Entfemungs "-Verfahren ist (ahnlich zu Schritt 1) statt ein 

"Auflistungs "-Verfahren. Es beriicksichtigt keine Stelle mehr mit einer 
kleineren Menge des Betriebsmittek als fiir den Zeitplan erforderlich ist, 
auBer der bevorzugten Stelle. 

Im Fall, daB z.B. das Erfordemis fur 100 Einheiten des Betriebsmittels vorliegt und 
die bevorzugte Stelle 30 aufweist. Diese 30 werden reseryiert, so daB das 
Erfordemis 70 betragt. Die Stelle nut der kleinsten Menge, die das Erfordemis 
erfaUt, wird verwendet, Aber wenn es keine Stelle mit der erforderlichen Menge 
gibt, stellt eirie Beiiutzereingabe fest, welche Stelle zuerst verwendet wird, Z, B. 
kann der Benutzer spezifizieren, daB die Stelle mit der groBten Menge zuerst 
verwendet wird. Oder alternativ, daB die Stelle mit der kleinsten Menge zuerst 
verwendet wird. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform weist jedes Betriebsmittel an einer Stelle 
auch eine Auswahlprioritatssequehznummer auf . Wenn der Benutzer ein einstelliges 
Auswahlprioritatssequenzfeld aktiviert, dann hilft diese Eigenschaft, festzustellen, 
welche Stellen fur das Betriebsmittel zuerst verwendet werden (nach der 
bevorzugten Stelle). Wenn Auswahlprioritatssequenzen aktiviert werden, wird z.B. 
das FIFO-Verfahren das 'Axiswahlsequenz' /FIFO- Verfahren. Stellen mit kleinen 
Auswahlprioritatssequenznummem werden vor denjenigen mit hoheren Nuramem 
verwendet. In einer Gnippe von Stellen mit derselben 
Auswahlprioritatssequenznummer wird das gewahlte Verfahren (FIFO, 
'RevisionsstandniveauVFIFO oder 'Kleinste Menge') verwendet. 
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Sdiritt 3: Erzeuge Resemerungen. Wenn man mit der obersten Stelle auf der Liste 
beginnt; reserviert das System die gesamte veragbare Menge des Betriebsmittels an jeder 
Stelle, bis es das Erfordemis fur die Arbeit erfullt. 

Aus gleichs/Nicht-Aus^ leichs-Betriefasmittel 

Jedes Betriebsmittel im System mufi als "Ausgleichs"- oder "Nicht-Ausgleichs" 
(«Zusammeiizahl-")-Betriebsmittel gekemizeicbnet sein. Ais allgemeine Regel sind 
Ausgleichs-Betriebsmittel diejenigen, die herkSmmlicherweise als Bestandsgegenstande 
betrachtet werden, Dinge die physisch in einem Warenlager gehalten werden. Andererseits 
kann der Benutzer Betriebsmittel haben, fur die der Benutzer keine Menge in einem 
Warenlager zumiBt, die der Benutzer aber zu verfolgen wunscht, weU sie zu den 
Produktionsk6sten beitragen. Dies sind Nicht-Ansgleichs-Betriebsmittel. Z. B. ist Arbeit 
ein Betriebsmittel, aber der Benutzer halt keinen Bestand von ihr in demselben Sinn, in 
dem der Benutzer einen Bestand an Karotten halten konnte. Elektrizitat konnte ein 
Ausgleichs-Betriebsmittel sein. wennz.B. die ortUche Versorgungsgesellschaft die 
Verwendung von ihr auf eine gewisse Anzahl von Kilowatt pro Monat besdirSnkt. Oder sie 
konnte vom Nicht-Ausgleichstyp sein, wenn der Benutzer eine unbegrenzte Menge 
verwenden kann. 

Gewisse Regehx fimden auf die Verwendung von Nicht-Ausgleichs-Betriebsmittehi 
Anwendung: 

(1) Nicht-Ausgleichs-Betriebsmittel konnen nicht zu Stellen zugelassen werden. Dies 
ergibt sich aus ihrer Definition als Betriebsmittel, die nicht auf Lager gehalten 
werden. 

(2) Ein Nicht- Ausgleichs-Betriebsmittel muB eine 'Kosten pro Ausgewahlte Einheit' 
von S (Standardkosten) und ein 'Kostenaufrechnungs-Kostenberechnungsverfahren' 
von S Oder F (Festkosten von 'Betriebsmittelausgleich'-Datei) aufweisen. Diese 
Beschrankung ist notwendig, weU andere GroBen, wie z.B. Betriebsdurchschnitts- 
oder Vergangenheits-Durchschnittskosten fortlaufend wiederberechnet werden. 
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wenn Traiiisaktionen eingegeben werden» um das Betriebsmittel an einer Stelle 
zuzulassen. Da Nicht-Ausgleichs-Betrid>smittel nicht an Stellen gespeichert werden 
konnen, konnen diese anderen Kbsten nicht verwendet werdeh, ; r 

(3) Sowohl Ausgleichs- als auch Nicht- Ausgleichs-Betriebsmittd kojinen Datensatze in 
der 'Betriebsmittelausgleich'-Datei aufweisen. Naturlich ist der grofite Teil der 
Information in dieser Datei nicht so bedeutimgsvoU fiir Nidit-Ausgleichs- 
BetriebsmitteL Jedoch fcann es niitzlich sein, den 'Betriebsmittelausgleich*- 
Datensatz zu besitzen, z,B. um die verbrauchte Gesamtmenge ifn Auge zu behalten. 

(4) Nicht-Ausgleichs-Betriebsmittel werden niemals fiir Zeitplane reserviert, weil sie 
nicht an Stellen gespeichert sind. Es wird angenommen, daB genug voni 
Betriebsmittel fur jegliche Arbeit zur Verfugung steht. Der einzige Weg, eine^sich 
verrihgerhde Verffigbarkeit eines Nicht- Ausgleichs-Betr^ zu verfolgen, 
wurde d^irih bestehen, das 'Gesamtverbrauch'-Feld in der 'Betriebsmittelaiisgieich'- 
Dateiim Auge zu behalten. v ^ . 



Kosten 




Sechs KostengroBen sind in 'Betriebsmittelmanagement' fur eine Verwendung verfugbar, 
Jede von diesen ist in einer *Betriebsmittel-Master*- dder 'Betriebsmittelausgleich' -Datei 
gespeichert. Im RM- und RP-Modus werden die Codes fur diese Kosten fur zwei Felder 
verwendet: die 'Kosten pro Ausgewahlte Einheit' fur jedes Betriebsmittel (wird sowohl in 
RM als auch RP verwendet) und das 'Kostenaufrechnungs-Kostenberechnungsverfahren' 
fiir jedes von einem Produktionsmodell verbrauchte Betriebsmittel. 

A - Betriebsdurchschnittskosten mit Alphafaktor 
F - Festkosten 

H - Vergangenheits-Durchschnittskosten 
L - Durchschnittskosten der letzten Periode 
R - Kosten von letzter Aufrechnung 
S - Standardkosten 



Die Kosten F und S sind in der Betriebsmittel-Masterdatei benutzerdefiniert. Die Kosten A 
und H werden fortlaufend wiederberechnet, wenn der Benutzer Transaktionen fur die 
Betriebsmittel/Warenlager-Kombinatioffi eingibt. Die Kosten i- werden kalkuliert, wenn der 
Benutzer das Teriodenabschluss'-Programm ausfuhrt. Die Kosten R existieren nur fur 
erzeugte Betriebsmittel und werden jedes Mai wiederberechnet, wenn der Benutzer ein 
tatsacMiches Kostenaufrechnungsprogramm fur dieses Betriebsmttel Oder sein Haupt- 
Kostenberechnungs-PM ausfiihrt. 

Das Kostenaufrechnungs-Kostenberechnimgsverfahren, das irgendeines der sechs Codes 
sein kann, legt die KostengroBe fest, die fur ein Betriebsmittel verwendet wird, wenn ein 
Produktionsmodell aufgerechnet wird, das es verbraucht. Die 'Kosten pro Ausgewahlte 
Knheif (A, H, L oder S) legen die Kosten fest,:;die fur ein Betriebsmittel in alien 
Situationen verwendet werden, auBer bei der Kostenaufrechnumg. Z. B. kann der Betrag 
einer Transaktion zu Menge x Kosten pro ausgewahlte Einheit defeulden. Die 
'Betriebsmittelbewertungsmeldung' verwendet die Kosten pro ausgewahlte Einheit, um den 
Wert von jedem Betriebsmittel anzuzeigen, das der Benutzer in den Warenlagem vor Ort 
hat. _ 

Beyorzugte Wahlen Sir KostengroBen zur Verwendung in den Feldem hangen von den 
Charakteristika des Herstellungsverfahrens ab, das modelliert wird. Dieser Abschnitt 
erklart die Bedeutungen von und die Kalkulationen fur jede KostengroBe, so daB der 
Benutzer zwischen ihnen unterscheiden kann und eine informierte Entscheidung treffen 
kann. 

RESMST kontra RESBAL. Die erste zu bemerkende Charakteristik ist, daB drei Kosten 
von der 'Betriebsmittel-Master'-Datei stammenund drei von der 'Betriebstnittelausgleich'- 
Datei stammen. Die Kosten in einer RESBAL-Datei werden fur jede 
Betriebsmittel/Warenlager-Kombination kalkuliert, so dafl der Benutzer diese bevorzugen 
kann, wenn der Benutzer weit verteilte Warenlager besitzt, deren Kosten sehr 
unterschiedlich sind. 



Standardkosten (S) und Festkosten (F). Diese benutzerdefinierten Kostengrofien sind 
defimtionsgemafi statisch, auBer wenn der Benutzer sle andert, wohingegen das System die 
andeten Kpsten ziemlich haufig andem kann, abhangig von den eingegebenen 
Transaktionsbetragen. Ein erfindungsgemaB konstruiertes 

Herstellungsverfahriensteuersystem ennoglicht dem Benutzer, zwei verschiedene konstante 
GroBen fur dasselbe Betriebsmittel zu definieren, so dafi der Benutzer nicht gezwungen ist, 
dieselbe fur sowohl die 'Kosten pro Ausgewahlte Einheit* und das 'Kostenaufrechnungs- 
Kostenberechnungs-Verfehren* zu verwenden. 

Wenn der Benutzer zu den eigenen Veranschlagungen der Kosten eines Betriebsmittels 
Vertrauen hat, ist der Vorteil dieser Grofien Konsistenz; Ein mogUcher Nachteil ist, dass 
sie in einer Datei RESMST gespeichert sind und folglich Unterschiede zwischen 
Warenlagem nicht berucksichtigen kdnnen. ' 

Kosten Von Letzter Aufrechnung (R>« Dieser Code kaim nur fur ein erzeugtes 
Betriebsmittel verwendet werden und nur fiir das 'Kostenaufrechnungs-KostenberechnungS' 
Verfehren' . FolgUch wurde der Benutzer diespri Code zuweisen, wenn der Benutzer ein 
Betriebsmittel herstellt, das von einem anderen Produktionsmodell verbraucht wird. Wenn 
der Benutzer die beim Herstellen von Rindereintopf verwendete Rinderbriihe herstellt, 
kann z,B. der Benutzer der Briihe ein 'Kostenaiifirechnungs-KostenberechntmgsA^erfeh^ 
von R zuordnen. Die 'Kosten Von Letzteip Aiifrechniing' ^ind in der RESBAL-Datei 
gespeichert. 

Durchschnittskosten der Letzten Periode (L). Diese GroBe, die in der RESBAL-Datei 
gespeichert ist und am Ende jeder Periode wiederberechnet wird (wenn der Benutzer den 
Teriodenabschluss* ausfuhrt), ist die Durchschnittskosten des Betriebsmittels in diesem 
Warenlager iiber die Periode, die abgeschlossen wird. Das Verwenden dieser Kosten weist 
wirkliche Vorteile auf, wenn der Benutzer konsequent tatsachliche Transaktionsbetrage 
eingibt, weil in diesem Fall diese GroBe wahrscheinlich genauer ist als veranschlagte 
Kosten. Wenn der Benutzer den Transaktionsbetrag jedoch haufig zu Menge x Kosten pro 
ausgewahlte Einheit defaulden lasst, kdnnen einige der Vorteile verl6reng;eliehl^' ^'^ 
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Betriebsdurchsdmittskosten mit Alphafaktor (A). Diese in der RESBAL-Datei 
gespeicherte GroBe wird vom System jedes Mai wiederberechnet, wenn eine Transaktion 
eingegeben wird, die die In-Bestellung-Menge fiir dieses Betriebsmittel/Warenlager andert 
und fur das ein Transaklibnsbetrag eingegebeii wird. Die existierenden 
'Betriebsdurchschnittskosten' imd die Kosten pro Einheit fur die gegenwaitige Transaktion 
zusammen mit einem vom Benutzer eingegebenen Alphafaktor werden verwendet, mn die 
neuen 'Betriebsdurchschnittskosten' wie folgt zu kalkulieren: 

Neue Betriebsdurchschnittskosten = (gegenwartige Kosten x Alpha) + [Alte 
Betriebsdurchschnittskosten x (1 -Alpha)] 

Vorausgesetzt, daB 0,5 das "Alpha" in der obigen Gleichung ist, kann der Benutzer sehen, 
daB ein Alphafaktor von 50 Prozerit den beiden GroBen gleiches Gewicht gibt. Dies 
bedeutet, daB die neuen Betriebsdurchschnittskosten der Durchschnitt der gegenwartigen 
Kosten und der alten Betriebsdurchschnittskosten ist. Wenn der Benutzer der Meinungist, 
daB die Kdsten von dieser Transaktion wahrscheinlich vertrauenswudiger sind als die alten 
Befriebsdurchschnittskosten, wunscht der Benutzer, daB der Alphafaktor groBer als 50 ist. 
Wenn der Benutzer den alten Betriebsdurchschnittskosten traut, definiert der Benutzer 
einen Alphafaktor, der kleiner als 50 ist. 

Der Hauptvorteil der Betriebsdurchschnittskosten ist offensichtlich ihre Flexibilitat. Der 
Benutzer spezifiziert genau, wie sehr dem gegenwartigen Transaktionsbetrag im Gegensatz 
zu den Betriebsdurchschnittskosten zu "trauen" ist. Um ein extremes Beispiel zu 
verwenden, wenn der Benutzer ein Warenlager in einem sudamerikanischen Land mit 500 
Prozent jahrlicher Inflation hat, wiirde diese KostengroBe sehr nutzlich sein, mit einem 
hohen Alphafaktor. 

Vergangenheits-Durchschnittskosten (H). Ahnlich wie die Betriebsdurchschnittskosten 
mit Alphafaktor wird diese GroBe mit jeder Transaktion fur das Betriebsmittel/Warenlager 
wiederberechnet. Sie verwendet die Gesamtmenge des Betriebsmittels im Warenlager, die 

altcB Vergangenheits- Durchschmttskosten und den Transaktionsbetrag, um emen 
geglatteten Durchschnitt abzuleiten: , 



Neuer Vergangenheits-Durchschnitt == , 

(Vorh.Gesamtm. xAlter Vergh. Durchschn.) +Tramaktion^ 
Vorhandene Gesamtmenge 4- Transaktionsmenge 

Def Vorteil dieses Typs von "Durchschnitt" ist, daJB er immer gleiches Gewicht auf die 
Kosten von jeder Einheit des Betriebsmittels legt, fur das eine Transakdon eingegeben 
worden ist. Der oberen Teil der Gleichung stellt den Gesamtwert der Menge des 
Betriebsmittels im Warenlager dar, und der untere Teil stellt die Gesamtmenge des 
Betriebsmittels im Warenlager dar. 

Zvkluszahlen 

Zylduszahlen ist ein Verfahrejn zum Verifizieren der Mengen von Betriebsmitteln, die der 
Benutzer in den Warenlagefn hat, ohne dafi man die Fabrik jeweils tagelang schlieBt. Bei 
Verwendung dieses Systems zahlt der Benutzer Telle des Bestandes regebnaflig, aber dier 
Benutzer zahlt niemals alles zur gleichen Zeit. 

Bei einem erfindungsgemafi konstruierten Herstellungsverfahrensteuersystem ermdglicht 
Zykluszahlen dem Benutzer, das System einmal zu installieren. Danach ist alles, was der 
Benutzer zu tun hat, die 'Zykluszahlliste' regebnaBig auszudrucken, etwa einmal pro 
Monat. Das System teilt dem Benutzer mit, welche Betriebsmittel gezahlt werden miissen 
und wo. Die 'Zykluszahlliste' zeigt alle Betriebsmittel/Warenlager/Stellen-Koriibinationen 
an, die dieses Mai gezahlt werden mussen, Ihr Ausdruck paBt auf einen 8" x 11" 
Papierbogen, so dafi ein(e) Warenlagerangestellter(e) ihn mit sich auf einem Klenunbrett 
nehmen kann, wenn sie/er geht, um den Bestand an jedem Ort zu zahlen. 

Nachdem diese Bogen eingereicht worden sind, wobei der Raum fur die tatsachliche 
Menge ausgefiillt ist, verwendet der Bediener 'Zykluszahleingabe', um einem 
erfmdungsgemafi konstruierten bevorzugten Herstellungsverfahrensteuersystem 
mitzuteilen, wie viel von jedem Betriebsmittel tatsachlich an jeder mit Zykluszahlen 
gezahlten Warenlager/Stelle gefiinden wurde. Der letzte Schritt besteht darin, eine 



*ZykluszahIvariationsrneldung* auszufuhren, die dem Benutzer den Uaterschied in Menge 
und Dollarwert zwischen der erwarteten Meage und der gemeldeten Menge (der tatsachlich 
gezahlten Menge) an jeder Steile mitteiit. Diese DoUarvariation ist einer der 
'Betriebsmittelmanagement*- Schlusselindikatoren. 

Um das Zykluszahlsystem zu installieren, mussen vorzugsweise die folgenden Faktoren 
beriicksichtigt werden: 

(1) ob ZykluszaMen stellen- oder betriebsmittelweise erfolgt; 

(2) wie haufig jedes Betriebsmittel zu zahlen ist; 

(3) welche Gruppe von Betriebsmitteln in jedem Warenlager jedes Mai gezahlt 
werden soUte, um ein konsistentes Bild von der Genauigkeit der Zahlungen 
zubesitzen; 

(4) ob Zahlstellen eine negative Menge eines Betriebsmittels sind. 

Wenn der Bediener das Stellenverfahren verwendet, zahlt er oder sie alle Betriebsmittel in 
einem bestimmten Bereich eines Warenlagers auf einmal. Wenn der Bediener das 
Betriebsmittelverfahren verwendet, zahlt er oder sie alle Stellen fur ein gegebenes 
Betriebsmittel in einem Warenlager auf einmal, und die Antwort auf Frage 2 legt fest, wie 
haufig jedes BetriebsmittelAVarenlager gezahlt wird. 

Z. B. kann der Benutzer Mengen von einem Betriebsmittel haben, das iiberall in einem 
gegebenen Warenlager verstreut ist, weil verschiedene Bereiche zum Entgegennehmen, 
KontroUe, Quarantane und so weiter bestimmt sind, Der Benutzer konnte stellenweise 
zahlen, so daB alles, alle Betriebsmittel, im Kontrollbereich samtlich am gleichen Tag 
gezahlt wird. Andererseits konnte der Benutzer wunschen, samtliche gegebenen 
Betriebsmittel am selben Tag ungeachtet der Stelle zU zahlen. 

Wenn der Benutzer plant, das Betriebsmittelverfahren eines Zykluszahlens, zu verwenden, 
verwendet der Benutzer ein Feld, das das 'Zykluszahlverfahren* genannt wird, van 
festzustellen, wie haufig jede BetriebsmittelAVarenlager-Kombination gezahlt wird. Ein 
Default wird vom Benutzer fiir 'Zykluszahlverfahren* gesetzt. Der Benutzer kann dieses 
Default alien Betriebsmittel/Warenlager-Kombinationen zuweisen lassen, oder der 



Benutzer kami es^fur diejenigen andern, die der Benutzer haufiger Oder weniger haufig als 
das Default zu zahlen wiinscht. Die folgendra sind die indglichen 'Zykluszahlverfahren* : 

(0) monatlich; 

(1) vierteljahrlich; 

(2) halbjahrlicliv . ; - : 

(3) jahrUch; 

(4) inuner; 

(5) transakdonsanzahlsweise.^ 

Bei Verwendung der Verfahren 0-3 kann der Benu^r die Betriebsmittel in den 
Warenlagem mit bestimmten Zeitabstanden zahlen. Ein dem 'Zykluszahlverfahren' 4 
zugeordnetes fietriebsmittel/Warenlager wird immer gezahlt, so lange wie es sich in den 
Grenzen befindet, die fiir die *Zykluszahlliste' gewahlt sind, Bei Verwendung des 
Verfahrens 5 kann der Benutzer ein BetriebsmittelAVarenlager mit Abstanden zahlenr die 
durch das Akdvitatsvolumen (Anzahl von eingegebenen Transaktionen) fiir es festgelegt 
sind. ■ • , ■ \ . v.../ :-;-^r:r, 

Die Benutzerspezifikation legt die BetriebsmittelAVarenlager-Kombinationen in^^d^^ 
*Zykluszahlsteuergruppe' fest. Alle Stellen fur diese Kombinationen werden auf jeder 
'Zykluszahiliste' ausgedruckty ungeachtet der gewahlteh Grenzen. Weil der Benutzer diese 
BetriebsmittelAVarenlager jedes Mai zahlt, kann der Benutzer diese "Barometer"-Gruppe 
verwenden, um sich ein Urteil fiber die Gesamtgenauigkeit jeder Zahlung zu bilden. 

Der Zweck der 'Zyklussteuergruppe* besteht darin, Bestaiidsprobleme genau zu emaitteln. 
In einer bevorzugten Ausfuhrungsform, wobei seine Glieder dieses Ziel im Auge haben, 
werden die folgenden Faktoren betrachtet: 

(1) Wert 

(2) Volumen 

(3) Volumen/Wert-Kombination 

(4) Fluktuation 

(5) Ob das Betriebsmittel normal ist (hinsichtlich der ersten vief Kategorien) 
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Eine Weise, um die Steuergrappe fur jedes Warenlager zu instaUieren, wurde darin 
bestehen. Betriebsmittel auf den Extremen von jeder der ersten vier Kategorien (sehr hoher 
Wert, grofle Fluktuation im Bestandsniveau usw.) plus einige mehr "normale" 
Betriebsmittel einzuschlieUen. Wenn die Zahlung fiir das Steuergruppenbetriebsmittel ffir 
Kategorie 4 au^geschaltet ist, kann es sein, dafi alle Betriebsmittel in dieser Kategorie 
wahrscheinlich ein Problem haben. Wenn das Kategorie 2-Betriebsrajttel im Warenlager A 
aus ist, zeigt dies an, daB der Benutzer ein Problem mit hochvolumigem Bestand in diesem 
Warenlager hat. Die obigen Kategorien sind naturlich VorscWage. Es ist niicht erforderUch, 
daB der Benutzer dieses Verfahren zum FesUegen der Steuergruppenbetriebsmittel 
verv/endet oder die 'Zykluszahlsteuergruppe' uberhaupt verwendet. 

Der Benutzer legt uber eine Eingabe in die Konsole 12rfest, ob Betriebsmittel mit einem 
Minussaldo automatisch fiir Zykluszahiungen ausgewahlt werden sollten. Wenn der 
Benutzer Y antwortet, wahlt das System automatisch ein Betriebsmittei/Warenlager zum 
ZykluszaWen aus, wenn irgendeine SteUe fur dieses Betriebsmittel/WarenlagCT eine 
erwartete Menge kleiner als Null aufweist. 

Dies konnte geschehen, wenn der Benutzer z.B. einen theoretischen Verbrauch verwendet 
und das System keine SteUe mit einer ausreichenden Menge des theoretisch zu 
verbrauchenden Betriebsmittels finden kann. In diesem Fall kann das System eine neue 
Stelle erzeugen oder ermoglichen, daB eine existierende Stelle fur das Betriebsmittel 
"negativ wird". Dies bedeutet, daB das System das Betriebsmittel von der Stelle 
"verbraucht", obwohl es weiB, daB die notwendige Menge nicht wirklich dort vorhanden 
ist. 

Wenn dies fur eine einzige Stelle geschieht und der Benutzer geeignet spezifiziert, dann 
wird das Feld 'Ausgewahlt' fur 'Nachste Zykluszahlung' in der 'Betriebsmittelausgleich'- 
Datei fur dieses BetriebsmittelAVarenlager auf Y gesetzt. Dies bedeutet, daB ALLE Stellen 
fur- die BetriebsmitteyWarenlager-Kombination fur das Zykluszahlen gewahlt sind, 
ung^phtet ob ihr normaler Zeitplan sagt, daB.es Zeit ist, so zu verfahren. Dies ist 
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*wahrscheiiilich eine gute Idee, da ein Negativsaldo zweifellos falsch ist: der Benutzer kann 
physisch nicht weniger als Null von etwas besitzen. 

Defaults 



Viele Eingabefelder in einem erfindungsgemaB konstniierten bevorzugten 
Herstellungsverfahrensteuersystem weisen "Desfeulf'-Ansprechen auf . Ein Defeult ist das 
Ansprechen, das vom System verwendet wird; wenn der Bediener keirie Eingabe in dieses 
Feld macht oder wennaus irgendeiiiem anderen Grund das System keine Auskunft an dem 
erwarteten Ort findet. In einigen Fallen kam das Default fur ein Feld einen vorgegebenen 
Wert aufweisen. Wenn das System einen Wert far ein Feld benotigt; das ein Default sucht 
imd es nicht findet, sieht es jedoch fur ein Defaultansprechen normalerweise bei der 
nachsten allgemeineren Datei nach. 

Wenn keine Planemunimer fur ein Betriebsmittel in 'B^d^smittelmasterwartung* 
eingegeben ist, verwendet das System z.B. die Planemummer, die fur die Unterklasse 
definiert ist (Klassen/Unterklassen-Kombinatioii), zu der da3 Betriebsmittel gehort. Wenn 
keine Planemummer fur diese Unterklasse definiert wurde, verwendet es die 
Planemummer, die fur die IQasse eingegeben wurde, zu der das Betriebsniittel gehort. 

Der eingestellte Defaultwert oder die Dateiv auis der das Default genommen wird, wird . 
auch aufgelistet. Der Eihtrag fur ''Planemununer** sagt "Default aus 
'Betriebsmittelunterklasse' (R£SUBC)-Datei geladen". Dies teilt dem Benutzer mit, daB, 
wenn er keine Eingabe fur die 'Planemummer' fur das Betriebsmittel macht, das 
Defaultansprechen die Planemummer fur die Unterklasse des Betriebsmittels ist, und dieses 
Defaultansprechen wird in die Datei geladen. 

Wenn ein Wert "in" einer Datei "geladen" ist, bedeutet das, daB dieses Feld nun einen 
Festwert aufweist, und sich nicht andert, wenn sich das Default andert. Angenomnien, die 
Planemummer fur eine gewisse Unterklasse ist 45. Der Benutzer fagt ein Befriebshiittel 
hinzu, das zu dieser Unterklasse gehort, und der Benutzer gibt keine PMhi^i^iinlinL^r ein. 
Der Defaultwert 45 wird "in" dem 'Betriebsmittel-Master'-Datei-Datensatz fiir dieses 



Betriebsmittel "geladen". Angenomineu, der Benutzer andert dann die Planemummer fur 
die Unterklasse von 45 in 50. Weil der Wert in der 'Betriebsmittel-Master'-Datei geladen 
wurde, ist die Planeraummer fur das Betriebsmittel noch 45, 

Wenn KEIN Default in der Datei geladen ist, kann sich andeferseits der Wert des Feldes 
andem, wenn sich das Defeult andert. Angenommen, der Benutzer definiert eine 
Betriebsmittelklasse mit einem 'Kostenaufrechnungs-Typencode' F. Der Benutzer 
verwendet dann •Betriebsmittelunterklasseuwartung', um eine Unterklasse in dieser Klasse 
hinzuzufiigen (Unterklassen sind durch Klassen/UnterWassen-Kombinationen 
gekennzeiclmet). Wenn der Benutzer den Datenbildschirm v/iedergibt, wird der 
Defaultwert F im 'Kostenaufrechnungs-TypencodeVFeld wiedergegeben. 

Wenn ihn der Benutzer z.B. in N andert, wird dieser neue Wert in die Datei geladen und 
andert sich nicht, wenn sich der Code fur die Betriebsmittelklasse andot. Man nehme ; 
stattdessen an, daB sich der Benutzer entscheidet, das Defeult zu verwenden. Spater andert 
der Benutzer den 'Kostenauftechnungs-Typencode* fiir die Kiasse in V. Wenn der Benutzer 
so vorgeht, andert sich der 'Kostenaufrechnungs-Typencode* fur diese Unterklasse auch in 
V, vveil dE^ Default nicht in der Datei geladen wurde. 

Gutegrade/Revisionsstande 

GUTEGRAD, Der Gutegrad eines Betriebsmittels ist eme Qualitatsbewertung. Fur jedes 
durch ein Produktionsmodell verbrauchtes Betriebsmittel kann der Benutzer einen Bereich 
von zulassigen Giitegraden spezifizieren. Angenommen, der Benutzer teilt alle von 
Lieferanten entgegengenommenen Bohnen mit einer Zahl zwischen 1 (ain schlechtesten) 
und 3 (am besten) ein. Wenn er Buchsen von Bohnen herstellt, wunscht der Benutzer nur 
Bohnen vom Gutegrad 3 zu verwenden, aber wenn er Gemusesuppe herstellt, ist jeglicher 
Gutegrad zulassig. 

Der Benutzer kann diese Begrenzungen in den Produktionsmodellen fur Konservenbohnen 
untf ;<^emusesuppe definieren, so daB, wenn das System Reservierungen fur die 
verbrauchten BQhnen erzeugt, es uber jegliche Stelle springt, wo es Bohnen findet, deren 



Gutegrad sich Bicht innerhalb der Grenzen befindet. Der Benutzer kann die 'Meldung von 
Gultigen Gutegraden' verwenden, um nach einem Betriebsmittelv den Stellen, wo man es 
findet, dem Gutegrad an jeder Stelle und den ZeiQ)lanen, die das Betriebsmittel benotigen, 
zu suchen. Dies ermoglicht dem Benutzer, speziell zu entscheiden, welcher Stelle/Giitegrad 
furjedenZeitplanzu verwenden ist;! ; ^ t - ; 

Wenn der Benutzer normalerweise ein andei;es Wort als "Gutegrad" fur denselben Begriff 
verwendet und es vorziehen wurde, einen anderen Term zu verwenden, kann der Benutzer 
eine variable Uberschrift fur "Gutegrad'? definieren (siehe Zuschnittsfrage #V2). Das Wort 
Oder die Phrase, das/die der Benutzer spezifiziert, wird dann statt des Worts "Gutegrad" 
auf Meldeuberschriften, den Meldeweckerbildschirmeaund den meisten Eingabe- und 
Abfragebildschirmen verwendet. 

REVISIONSSTAND. Ein "Revisionsstand" in einem erfindimgsgemaB konstruierten ' 
bevorzugten Herstellungsverfateensteuersystem ist, was deni Benutzer auf dem g ? 
"Konstruktionsandenmgs(EC)-Ebene" des Betriebsmittels bekannt sein konnte. Diese 
Charakteristik, ein 2-Zeichen-Feld; gibt an, welche Version der Konstruktion Verwendet 
wurde, um diese Lieferung des Betriebsmittels herzustellen. Angenommen, die 
Ursprungskonstruktion fur Betriebsmittel A war Revisionsstand 01. Seitdem ist der 
Benutzer durch die Revisionsstande 02, 03, 04 hindurch und yerwendet nimOS. Die 
Revisionsstande 01 und 02 sind so veraltet, dafi sie d^ Benutzer nicht langer verwendet. 

In 'Betriebsmittelmasterwartung* kann der Benutzer den Truhest Zulassigen 
Revisionsstand' fiir Betriebsmittel A als 03 definieren. Wenn das System Reservierungen 
fur das Betriebsmittel A erzeugt, iiberspringt es dann jegliche Stelle, wo es das 
Betriebsmittel A mit dem Revisionsstand 01 oder 02 findet. Aufierdem kennzeichnet die 
'Meldung Von Ungultigen Revisionsstanden' Stellen, die Betriebsmittel mit unzulassigen 
Revisionsstanden enthalten. 

Jedem Betriebsmittel in einer Stelle kann ein Gutegrad und ein Revisionsstand zugeordnet. 
werden. Die ganze Menge des Betriebsmittels an einer einzigen Stelle mtfS^Ell^teN' 
Gutegrad und EINEN Revisionsstand aufweisen. Wenn der Benutzer ein Betriebsmittel von 



einer Steile zu einer anderen bewegt, andert sich folgUch manchnial der Gutegiad oder der 
Revisionsstand, der ihm zugeordnet ist. 

Aridererseits konnen variiereride Giitegrade und Revisionsstande desselben Betriebsmittels 
an verschiedenen Stellen existieren. Wie oben erwahnt. Qberspringt das System eine SteUe, 
wo das Brtriebsmittel einen nicht zulassigen Gutegrad oder Revisionsstand aufweist. Der 
Revisionsstand kann ein Teil des Verfahrens zuin Herstellen von Reservierungen sein. Dies 
stellt sicher, daB Betriebsmittel mit ftuheren aber noch zulassigen Revisionsstanden zuerst 
verwendet werden, bevor auch sie veralten. 

Schlusselindikatoren 

Fur jedes Modul in einem erfindungsgemafi konstruierten bevorzugten 
Herstellungsverfahrensteuersystem sind gewisse "Schlusselindikatoren'' definiert. Ein 
Sdilusselindikator ist eine wichtige Menge oder Betrag. die/der der Benutzer iiber die Zeit 
zu; analysieren wunscht, wie z.B. die Menge eines erzeugten Betriebsmittels oder der 
Gesamt-DollarbestandswertiamEndejeder Periode. . 

Jedes Mai, wenn das System eine GroBe erzeugt, die man fur einen Schlusselindikator halt, 
wird sie in einer 'Schffisselindikator'-Datei KEYIND gespeichert. Es gibt Options im 
•Foundation' -Modui, die dem Benutzer einnogiichen, etwas von diesen Informatidnen zu 
andem (z.B. die GroSen abzunmden). einen benutzerdefinierten Term fur jeden 
Schlusselindikator einzugeben oder die gesammelten Schlusselindikatoren zu einer PC- 
Kalkulationstabellenanwendung runterzuladen. 

Unten befindet sich eine Liste von alien Schlusselindikatoren, die in einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform des Betriebsmittelmanagementmoduls definiert sind. Die 
'Schlusselindikatoren' #1-14 werden am tatsachlichen 'Periodenabschluss' (siehe Sektion 
9-2) kalkuliert, und der 'Schlusselindikator' #15 wird durch die 
'Zykluszahlvariationsmeldung* kalkuliert. 

Schlusselindikator Nr. 1: Endbestand $-Wert 



TeriodenabscMxiss' aktualisiert die 'SchlusselindikatorVDatei mit dem Endbestandsbetrag 
fur jedes Warenlager und BetriebsmittelklassenZ-unterklassen-Korabinatioii. 

Das System kalkuliert die Gesamtmenge jedes Betriebsmiltels, das der Benutzer an Stellen 
hat, deren Stellenklassifikationen ein Y im 'S-Wert-Bestand'-Feld aufweisen, Diese Menge 
wird mit den Kosten pro ausgewahlte Einheit fur das Betriebsmittel multipliziert. 

Schlusselindikator Nr. 2 : Durchsdmittsbestand $-Wert 

Dies ist der Durchschnitts-Dollarwert eines Bestandes, den der Benutzer am Ende jeder 
Periode nach Warenlager imd Betriebsmittelklassen/^unterklassen-Kombination vor Ort hat. 

Das System kalkuliert die Gesamtmenge jedes Betriebsmittels, :das der Benutzer in Vor- 
Ort-Stellen hat. Der DoUarwert des Endbestandes dieser Periode ist :diese Menge, - 
multipliziert mit den Kosten pro ausgewahlte Einheit fur das Betriebsmittel . Der neue 
•Durchschnittsbestand $' ist diese GroBe, gemittelt mit. derselben Grpfle von der - 
vorhergehenden Periode. 

ScfaliisselindikatoF Nr. 3: Bestandsaufemanderfolgen, TatsachMcher Bestand 

'Tatsachliche BestendsaufeiiianderfolgenVist die Anzahl yon Perioden,%die die . : 
Betriebsmittel, die der Benutzer am Ende dieser Periode in Vor-Ort-Stellen hat; 
erwartungsgemafi iiberdauern konnten. Diese Grofie.wird unter Verwendung der 
TCTiodennachfragemenge' fur jede BetriebsmittelAVarenlager-Kombination kalkuliert. 

Schliisselindikator Nr. 4: Betriebsaufeinanderfolgen, Durchschnittsbestand 

Dies ist die Anzahl von Perioden, die die Menge von Betriebsmitteln, die der Benutzer am 
Ende einer Periode normalerweise in Vor-Ort-Stellen hat, erwartungsgemafi iiberdauern 
konnte. Die *Durchschnittbestandsaufeinanderfolgen' wird fiir jedes Warenlager und 
BetriebsmittelklassenZ-unterklassen-Kombination kalkuliert. 

Schlusselindikator Nr. 5: Erzeugte Einheiten 



Dies ist die wahrend der Periode erzeugte Gesamtmenge jedes Betriebsmittels, 
Betriebsmittelldasse und Betriebsmittelunterklasse. Die Summen fur Klasse und 
Unterklasse werden in der StandardmaBeinheit fur jede Betriebsmittelklasse kalkuliert. 

Schlusseliudikator Nr. 6t Aiizahl yon in der Produktion verwendeten PMs, die keine 
Hauptplammgs-PMs sind 

Dies ist die Gesamtanzahl von Produkdonsmodellen, die im System existieren und die kein 
Hauptplanungs-PM fiir irgendein Betriebsmittel sind. 

Schlussdindikator Nr. 7: Perioden-Vor-Ort $-Wert 

Fur jede BetriebsmittelAVarenlager-Kombination wird die Endmenge vor Ort (Menge des 
Betriebsmittels in Vor-Ort-Stellen am Ende der Periode) durch die 
Teriodetmachfragemenge' , die in der 'Betriebsmittelausgleich'-Datei defmiert ist, 
dividiert. Dies ist die Anzahl von Perioden, die der vorliegende Mor-Ort- Bestand des 
Betriebsmittels erwartungsgemafl iiberdauem konnte. r = 

AuBerdem wird der Gesarat-Dollarwert dieser Menge fur jede Betriebsmittelklasse und 
-unterklisisse kalkuliert. 

Schlusselindikator Nr . 8: $-Wert von Nicht-PIan-Betriebsmitteln 
Dies ist der Gesamt-Dollarwert von Betriebsimtteln, die an Stellen gespeichert sind, die 
man als nicht verfugbar fur die Planung betrachtet. Dies sind Stellen, deren 
Klassifikationen eine Null im Tlanungsverfugbarkeit'-Feld aufweisen. Diese Summe wird 
in der ' Schlusselindikator '-Datei fur jede Betriebsmittelklasse und -unterklasse gespeichert. 

Schlusselindikator Nr, 9: $-Wert von Zuwachsen fiir die Periode 
Am Ende der Periode kalkuliert das System den Gesamt-Dollarbetrag von Transaktionen, 
die normalerweise eingegebene Transaktionsbetrage aufweisen wiirden (z,B. 
Wareneingange von Lieferanten), dies aber nicht taten. Der aufgelaufene Wert wird als die 
Transaktionsmenge in der Standard-UM fiir das Betriebsmittel betrachtet, multipliziert mit 
seinen Kosten pro ausgewahlte Einheit. 



SchliisselmdlkatQr Nr. 10: Langste Kumulative Vorbereitungszeit 
Dies ist die langste kumulative Vorbereitungszeit fur irgendein Produktionsmodell im 
System. Die kumulative Vorbereitungszeit ist die Anzahl von.Tagen, die nian braucht, um 
die Endprodukte zu erzeugen, vom fruhesten Tag an, den der Benutzer bendtigen wurde, 
mn ein verbrauchtes Betriebsmittel zu bestellen, um es rechtzeitig fur das Anfangsdatum 
der Arbeit zu haben, die es verbraucht. Die kumulative Vorbereitungszeit fiir ein Master- 
PM umfaBt auch die kumulative Vorbereitungszeit fur jegliche verbundenen PMs. 

Schlusselindikator Nr. 11: Anzahl von fiir eine Kostenwiederberechnung 
gekennzeichneten PMs 

Dies ist die Gesamtanzahl von Produktionsmodellen, die in RP definiert sind, fiir die das 
'Kostenwiederberechnungs'-Feld Y ist. Dieses Feld wird zuruck in N geandert, wenn der 
Benutzpr das 'Kostenaufrechnung'-Programm fur .das Produktionsmodell ausfuhrt. tl 

. ScUiisselindikator Nr. 12: $-Wert Transaktionen durch.^^ ^ 
Dies ist der Gesamt-Dollarwert von alien Transaktiohen wahrend der Periode, kalkuliert 
fur jede Transaktion/Transaktion-Detailcode-Kombination. ^ 

Schlusselindikator Nr. 13: $-Wert Inaktive Betriebsmittel 

Dies ist der Gesamt-Dollarwert (Menge in Standard-UM mal Kosten pro ausgewahlte 
Einheit) von alien Betriebsmitteln, die sich in den letzten 9 M onaten nicht bewegt haben. 

Schliisselindikator Nr. 14: $-Wert Sicherheitslagervorrat 

Fur jede Betriebsmittel/Warenlager-Kombination kann der Benutzer eine 
'Sicherheitslagervorrats '-Menge in der 'Betriebsmittelausgleich'-Datei definieren. Dieser 
Schlusselindikator ist der Gesamtwert des gesamten Sicherheitslagervorrats: die 
*Sicherheitslagervorrat'-Menge fur jede Betriebsmittel/Warenlager-Kombination, 
multipliziert mit den Kosten pro ausgewahlte Einheit fur dieses Betriebsmittel. 

Schliisselindikator Nr. 15: Zykluszahbnengengenauigkeit % " : 



Der 'Mengengenauigkeit'-Prozentsatz wird durch die 'Zyklmzahlvariationsmeldung* 
kalkuliert, wenn der Benutzer sie verwendet, um die Dateien mit neuen Bestandszahlungen 
zu aktualisieren. Dies ist die Prozentsatzgenauigkeit hinsichtlich der Menge (im Gegensatz 
zum Dollarwert) fur Meldungen, die mit dieser Ausfiihrung der Meldiing aktualisiert 
werden. Wenn der Benutzer nur wunscht, da6 eine GroBe fur jede Zykluszahlung 
aktualbiert wird, aktualisiere man deshalb nicht die Dateien des Benutzers, bis alle 
Meldungen in der Datei gemeldete Mengen aufweisen und der Benutzer bereit ist, sie 
ALLE zu aktualisieren. 

Stellenklassifikationen 

Der BenutzCT kann Softwaresysteme gewohnt sein, die Stelien fur den Benutzer 
"klassifizieren" - Lagerhof, KontroUe, Lagervorrat usw. Selbst die am sorgfaltigsten 
ersonnenen "vorprogrammierten" Klassifikationen sind jedoch selten so zahbreich wie die : 
tatsaclilichen Situationen in der Fabrik. Ihre Charakteristika sind vordefiniert, wodurch sie 
keine "wenn's, und's Oder aber's" zulassen. 

Beide Probleme werden in einera erfindungsgemaB konstruierten bevorzugten 
Herstellungsverfahrensteuersystem beseitigt. Unter Verwendung dieses Systems kann der 
Benutzer eine unbegrenzte Anzahl von Stellenklassifikationen definieren, und der Benutzer 
legt die Bedeutung von jeder einzelnen fest. 

Jeder Warenlager/Stellen/Betriebsmittel-Kombination im System kaim der Benutzer einen 
Stellenklassifikationscode zuordnen, Dieser Code legt eine Anzahl der Charakteristika des 
Betriebsmittels an dieser Stelle fest, Einige, aber nicht alle, dieser Charakteristika werden 
unten beschrieben. 

Alle Betriebsmittel an Stelien im System werden so definiert, daB sie " Vor-Ort"-Bestand, 
"In-Bestellung"-Bestand oder keines von beiden sind (niemals beides). Dies klassifiziert die 
verschiedenen Mengen jedes Betriebsmittels, das der Benutzer im Warenlager(n) des 
Bedieners ^hat, so dafi das System gewisse Kalkulationen durchfiihren, Reservierungen 
erzeugen kann und so >yeiter. . 



"Vor Ort" bedeutet, dafi die Betriebsmittel in der Stellenklassifikation sofort fur die 
Produfction zur Verfugung stehen. Nur^Betriebsmittel in "Vor-Ort^-Stellenklassifikationen 
konnen fur Zeitplane reserviert werden. 

"In Bestellung" bedeutet, daB die Betriebsmittel nicht sofort fur die Produktion verwendet 
werden konnen, aber sie existieren zweifellos. Der Benutzer ist ziemlich sicher, daB sie zu 
irgendeinem zukunftigen Zeitpunkt zur Verfugung stehen w^den. Der Benutzer kann z. B. 
KontroUe als eine "In-Bestellung"-Klassifikation definieren. Betriebsmittel, die kontrolliert 
werden, sind nicht zur Verwendung verfugbar, aber sie werden zur Verfugung stehen, 
nachdem sie die Qualitatsprufungen des Bedieners bestanden haben. 

Eine Stellenklassifikation kann auch als weder Vor-Ort noch In-Bestelluhg definiert sein. 
Dies ist eine weitere Mdglichkeit, die der Benutzer fur eine Kontfolle von Stellen in " 
Betnicht Ziehen kann. Betriebsmittel, die kontrolliert werden, sind zWeifellos nicht zur 
Verwendung verfugbar , so daB sie nicht vor Ort sind. Da der Benutzer sie zweifellos 
entgegengenommen hat, kann der Benutzer sie nicht als In-Bestellung betrachten. Wenn sie 
die KontroUe nicht bestehen, kann andererseits der Benutzer entscheideri, sie zur ' 
Produktionslinie zuruck zusenden, oder zunick an einen Lieferanten. Aus diesem Gnmd 
kann der Benutzer entscheiden, daB sie in Bestellung sind ; 

Eine andere durch die Stellenklassifikation festgelegte Charakteristik ist 
Tlanimgsverfiigbarkeit*, d,h., ob Betriebsmittel in der Klassifikation in einem Tlanungs'- 
Modulplanungsdurchlauf in Erwagung gezogen werden sollten. Dieses einstellige Feld in 
'Stellenklassifikationwartung* kann 2 (immer fiir die Planung verfugbar), 1 (am ETD- 
Datum fiir die Planung verfugbar) oder 0 (niemals fur die Planung verfugbar) sein. 

Eine zwei (2) bedeutet, daB Betriebsmittel in der Stellenklassifikation immer als fiir die 
Planung verfugbar betrachtet werden sollten, von dem Moment an, an dem sie in diese 
Klassifikation eintreten. Z, B. haben die meisten Benutzer eine Stellenklassifikation fur 
Betriebsmittel, die einfach auf Lager, bereit zur Verwendung sind. Eine solbHfer-^^^^^ 
Klassifikation wiirde wahrscheinlich eine zwei im Tlanungsveriugbdrkeit^-FeM aufwe^ 



Eine eiius (1) bedeutet» dafi Betriebsmittel in der Klassifikatioa nur nach einer gewissen 
Zeitspaime in Erwagung gezogen werden soUten. Angenommen, der Benutzer hat eine 
"unterwegs"-Stellenklassifikation. Der Gnindsatz ist, Betriebsmittel zu dieser 
Klassifikation "zuzulassen", wenn der Benutzer weiB, daB der Benutzer sie physisch 
innerhalb yon 10 Tagen entgegennehmen wird, Ein Planungsdurchlauf sollte diese 
Betriebsmittel nicht als sofort verfugbar in Erwagung ziehen. Aber, wenn er eine 
Produktion 10 oder mehr Tage im voraus xa planen beginnt, kann der Benutzer wiinschen, 
da diese Betriebsmittel als verfugbar gezahit werden, weil der Benutzer sie bis dahin haben 
sollte. 

Eine Null (0) bedeutet, daB die Betriebsmittel niemals beim Planen in Erwagung gezogen 
werden soUten. Eine KontrolUdassifikation z.B. konnteeine 'Planungs verfugbar keif Nullv 
aufweisen. 

Die Betriebsmittel an einer Stelle erwerben-einige ihrer Charakteristika von der 
Stellenklassifikation. Folglich andem sich diese Charakteristika, wenn das Betriebsmittel ; 
die Klassifikation andert. Wenn ein Betriebsmittel sich von einer "In=-Bestellung"-Stelle zu 
einer "Vor-Ort^-Klassifikation bewegt, nimmt der Dollarwert von Betriebsmitteln in 
Bestellung ab, und der Dollarwert vom Vor-Ort-Bestand nimmt zu. 

Anderungsklassiiikatioiistraiisaktionen. Angenommen^ der Benutzer hat die Kontrolle 
eines Betriebsraittels beendet, und es ist nun zur weiteren Verwendung verfSgbar. Um 
einem Softwaresy stem diese Information zu geben, wiirde der Benutzer normalerweise eine 
Transaktion eingegeben, die das Betriebsmittel von einer Stelle, deren Klassifikation 
"Kontrolle" ist, zu einer bewegt, deren Klassifikation "verfugbar" ist. Indes kann dies in 
einem erfindungsgemafi konstruierten bevorzugten Herstellungsverfahrensteuersystem 
durchgefiihrt werden. 

Wenn ein "Betriebsmittel" z.B. ein Flugzeug ist, bewegt es der Bediener wahrscheinlich 
nicht ^tsachlich zu einer neuen Stelle, Der Benutzer wunscht lediglich, die 
Stellenklassifikatipn des Betriebsmittels an seiner gegenw;artigen Stelle zu andem. In einem 



erfindungsgemafi konstruierten bevorzugten Herstellungsverfahrensteuersystem kann dies 
der Benutzer auch tim. Solche '*Anderungsklassifikadoa'*-Trai^ 
benutzerdefiniert (siehe Transaktionen , uaten), 

Postensteuerunp 

Die voUstandige und genaue Postensteuerinfonnation, die von einem erfindungsgemafi 
konstmierten bevorzugten HersteUungsverfahrensteaersystem bereitgestellt wird, erfordert, 
dafi der Benutzer ein paar einfache Prozeduren durchiuhrt» um das Steuerverfahren zu 
instaliieren. Fur jedes Betriebsmittel in dem System, das postengesteuert werden muB, wird 
auf dem geeigneten Datenbildschirm des Wartungsprogramms ein " Y" in das 
Postensteuerfeld eingegeben. Dann mussen die Stellenklassifikationen, die Postennummem 
erfordem, durch die Stellenklassifikationswartung definiert werden. Eine "unterwegs"- 
Stellenklassifikation z.B. wurde keine Posteninformation erfordem, da der Benutzer die^ : 
Materialien an diesem Punkt noch nicht entgegengenommen hat. 

Wenn ein Betriebsmittel zu einer Stelle zugelassen wird, muB der Benutzer dann und nur-^ 
dann eine Posteraiununer eingeben, wenn beide 'PostensteuerSFelder Y sind. Das 
Betriebsmittel muB ein Postensteuerbetrieb^mittel sein UND die Stelle, zu der der Benutzer 
es zulafit, mufi eine SteUenklassifikation aufweisen, die eine Postensteuenmg erfordert. Auf 
diese Weise ist der Benutzer nicht gezwungen, Postensteuerinfonnation einzugeben, aufier 
wenn es notwendig ist. 

Ein erfindungsgemafi konstruiertes bevorzugtes Herstellungsverfahrensteuersystem sorgt 
auch durch systemerzeugte Postennummem fiir Genauigkeit und Konsistenz beim 
Postennummereintrag. Wenn der Benutzer auf die Zuschnittsfrage #T2 mit Y antwortet, 
erzeugt das System fiir den Benutzer Postennummem. Der Benutzer legt die in der 
Postennummer enthaltenen Information fest, indem er die Zuschnittsfrage #T3 beantwortet. 

Perioden/Periodenabschluss 

Perioden in einem erfindungsgemafi konstruierten bevorzugten 
Herstellungsver fahrensteuersystem werden durch Jahr/Periode-Kdmbinatiorieh 
gekennzeichnet. Es sei z.B. angenommen, dafi das Geschaftsjahr aus 13 
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Vierwochei?»erioden besteht. Die erste Periode des Jahres 1988 wurde Jahr/Periode 88/01 
sein, die zweite wurde 88/02 sein und so waiter. In den Zuscfanittsfragen #Yl-2 definiert 
der Benutzer die gegenwartige Jahr/Periode. 



Nach Durchfuhning jeder Transaktion wird der Benutzer gebeten, ein Jahr und eine 
Periodennummer emzugeben. Diese Information legt statt des Datums der Transaktion die 
Periode fest, gegeniiber der die Produktion oder der Verbrauch eines Betriebsmittels 
eingegeben wird. Gewisse andere RM-Programme z.B. die Zeitplansauberung erfordem 
auch, dafi der Benutzer die Jahr/Periode definiert, wenn die Aktivitat stattfmdet. 

Wenn der Benutzer eine Jahr/Periode eingibt, uberpruft das System, daB es sicher ist, dafi 
die Kombination nicht schon durch ein erfindungsgemaB konstruiertes bevorzugtes 
HersteUungsveriahrensteuersystem abgeschlossen worden ist. Angenommen, der Benutzer 
installiert ein erfindungsgemaB konstruiertes bevorzugtes 

HersteUungsverfahrensteuersystem wahrend Jahr/Periode 88/02, und der Benutzer 
verwendet das System, um die Perioden 88/03. 88/04 und 88/05 abzuschliefien. Wenn der 
Benutzer dann z. B. die Jahr/Periode 88/08 eingibt, berichtigt das System den Benutzer 
nicht. Es yergleicht nur die eingegebene Jahr/Periode mit den durch das System 
abgeschlossenen Jahr/Perioden. Es uberpruft nicht. um zu ersehen, ob die eingegebene 
Jahr/Periode vor der ersten Periode liegt» die unter Verwendung dieses Systems 
abgeschlossen wurde. 

Eine Periode wird als "abgeschlossen" bezeichnet, nachdem der Benutzer einen 
tatsachlichen 'Periodenabschluss' ffir sie durchfiihrt. 'Periodenabschluss' kalkuliert die 
Kosten von jedem Betriebsmittel wahrend der Periode. Mengen- und AusbeutegroBen fur 
die ProduktionsmodeUe und Standardarbeiten fur die Periode und einige oder samUiche 
■ Periodenabschluss '-Sthlusselindikatoren. 

Der Benutzer kann das ' Periodenabschluss '-Programm verwenden. um entweder einen 
"simuli^rten" oder einen "tatsachlichen" AbschluB durchzuftihren. Der simulierte AbschluB 
^W^^^^f dem 3enutz» zu sehen, welche Ergebnisse der Benutzer erhalten wurde, wenn 
der Benutzer den tatsachlichen AbschluB durchfuhren wurde. Der Benutzer konnte dies 



z.B. in der Mitte eirter Periode tun, um zu sehen, wie die Periddenendenummern 
wahrscheinlich anssehen werden. Der tatsachliche PeriodenabschluB aktualisiert die 
notwendigen Dateien in RM und RP mit deh kalkulierten Kbsten und Austteuten. Der 
simulierte Abschlnfi aktualisiert diese Dateien nicht. 

Eine RM-Ziiischiieide-Datei TALFLI ent^ in 
allef letztef Zeit abgeschlosseri wurde. Dies wird auf dem 'Jahr/Periode-Fragebildschirm' in 
'Systemzuschneiden' in Feldern wiedergegeben^ die "Letztes Tatsachiich Abgeschlosses 
Jahr " und "Letzte Tatsachlich Abgeschlbssene Periode" genannt werderi. 

Wenn der Benutzer zuerst RM instaliiert, sind das "Letzte Tatsachlich Abgeschlossene 
Jahr"* und die "Letzte Tatsachlich Abgeschlossene Periode" beide 00 (Null); Das erste Mai, 
wenn der Benutzer einen tatsachlichen AbschluB ausfiihrt, erm5glicht das System deim 
Benutzer, die gegenwartige in #Yl-2 definierte Periode abzuschliefien. Wenn das System 
z.B- wahrend der vierten Periode von 1988 installiert wird, kanh es folglici^ 88/04 als den 
ersten AbschluB verwendenr ^ 

Wenn dies geschieht, wird das "Letzte Tatsachlich Abgeschlossene Jahr" 88, und die 
"Letzte Tatsachlich Abgeschlossene Periode" wird 04. Nach diesem ersten AbsdiluB kann 
eine Periode nur abgeschlossen werden, wenn -diejeiiige iuunittelbar vof ihr bfereits 
abgeschlossen worden ist. Dies ist deshalb der Fall, weil die Ergfcbiusse einer Periode fiir 
ihre Kalkulationen von den Ergebnissen aus der vorhergehenden Periode abhangen. Wenn 
das Geschaftsjahr mehr als vier Perioden aufweist, muB im obigen Beispiel der zweite 
tatsachliche AbschluB fur Jahr/Periode 88/05 sein. Wenn es genau vier Perioden aufweist, 
mufi der zweite AbschluB fur 89/01 sein. 

Die Zuschneide-Datei enthalt auch die gegenwartige Jahr/Periode, wie vom Benutzer 
spezifiziert. Diese werden als Default verwendet, wenn der Benutzer Jahr/Periode z.B. mit 
Transaktionen eingeben muB. Wenn der Benutzer die gegenwartige Jahr/Periode, z.B. 
88/05, gerade abgeschlossen hat, werden die *Letztes TatsacWiches Jahr/Pen6d6*^^Felder 
aktualisiert, aber #Yl-2 bleibt 88/05. Dies ist deshalb der Fall; well^dfer B'e^ 
Anzahl von "offenen" Perioden auf einmal habeh kanh. ' ^ '::> : 



Angenommen, die "gegenwartige" Periode ist 88/05: Die beiden vorhergehenden Perioden 
88/03 und 88/04 sind Aoch nicht abgeschlossen worden. Nun schlieBt der Benutzer 88/03 
ab: der Benutzer wunscht nicht, daB die Fragen #Yl-2 zu 88/03 iibergehen, weil die 
"gegehwartige" Periode noch 88/05 ist. Aus diesem Grund muB jegliche Anderung an 
diesen Fragen von Hand vorgenommen werden. 

Wirkkraft 

Der Benutzer kann Betriebsmittel von variierenden Starken haben, wie z.B. diemische 
Losungen. In einem erfindungsgemafi konstruierten bevorzugten 
Herstellungsverfehrensteuersystem definiert der Benutzer ein Betriebsmittel als 
"Wirkkraftiges Betriebsmittel" (eines, das einen Wirkkraftfaktor benotigt), indem er Y in 
das 'Wirkkrafdges Betrtebsmitter-Feld in dem Betriebsmittelmasterwartungs-Programm 
eingibt 

Wenn ein Betriebsmittel zu einer Stelle zugelassen wird, definiert der Benutzer die 
Wirkkriaft des Betriebsmittels an dieser Stelle. Wenn es sich um ein wirkkraftiges * 
Betriebsmittel handelt (wenn das 'Wirkkraftiges Betriebsmittel' -Feld in 
'Betriebsmittelmaster' Y ist), muB der Benutzer einen Wirkkraftfaktor groBer als Null 
eingeben. Wenn es sich nicht um ein wirkkraftiges Betriebsmittel handelt (wenn das 
'Wirkkraftiges Betriebsmittel' -Feld N ist), muB der 'Wirkkraftfaktor' Null sein. 

Die ganze Menge eines Betriebsmittels an einer Stelle kann nwr EINE Wirkkraft aufweisen. 
Folglich, wenn der Benutzer zwei Behalter mit unterschiedlichen Starken derselben Losung 
hat, wunscht der Benutzer wahrscheinlich, sie an untersehiedliche Stellen zu stellen, selbst 
wenn das bedeutet, daB sie direkt nebeneinander angeordnet werden und eine neue Stelle 
fiir den zweiten Behalter erzeugt wird. 

Der Benutzer kann den Wirkkraftinformationsdefault haben. 
'Betriebsmittelklassenwartung' imifaBt 'Wirkkraftiges Betriebsmittel-' und 
•AVirkkrajftfaktor'-Felder. Das 'Wirkkraftiges Betriebsmittel' -Feld gibt an, ob die 
Betriebsnotittel in dieser Klasse m allgemeinen wirM Betriebsmittel sind 



(Betriebsmittel mit Wirkkraftfaktoren). Wenn dieses Feld Y ist, kann der Benutzer einen 
'Wirkkraftfaktor' eingeben, der der Defaul^rozentsatz fur Betriebsmittel in dieser Klasse 
ist, 

Diese Felder werden auch in 'Betriebsmittelunterklassenwartung' gefimdeia und defaulden 
zu den Werten von der Klasse, zu welcher die Uiiterklasse gehort. In 
Betriebsmittelmasterwartung defaidden diese Feldw zu den Werten von der 
•Betriebsmitteluriterklasse'-Datei. Wenn der Benutzer ein wirkkraftiges Betriebsmittel zu 
einer neuen Stelle zulafit, defauldet das 'Wirkkraft'-Feld zu dem Wert voii der 
'Betriebsmittelmaster'-Datei fur das Betriebsmittel, das entgegengenommen wird. 

Aus dem Wirkkraftfaktor kalkuliert das System die Anzahl von "wirkkraftigen Einheiten" 
des Betriebsmittels. Weiin der Benutzer 20 Gallonen einer lOprozentigen Losung hatr^gibt 
es 2 Gallonen von "wirkkrafligen Einheiten" des Betriebsmittels. Wenn der Benutzer 100 
Gallonen einer 25prozentigen Losung hat, gibt es 25 "wirkkraftige Gallonen". Wenn ein 
wirkkraftiges Betriebsmittel durch eine Arbeit in einem Produktionsmodell verbraucht 
wird, muB der Benutzer die Menge in wirkkraftigen Einheiten ausdriieken. Wenn es jedoch 
erzeugt wird, wenn der Benutzer eine PR-Transaktioia'eingibt; muB der Behutz^ 
phvsikaliischen Einheiten ausdriieken. ' ^ ■ ^. ■ ^ ' ^ - -'^ ' ^ 

Fur jedes Betriebsmittel an einer Stelle speiehert das System Mengeninformationen in zwei 
Formen: 

Menge an der Stelle - Mengen in der Standardmafieinheit fur das Betriebsmittel. 

Menge in 'Letzter Entgegengenommener UM* - Menge an dieser Stelle in der 
Mafieinheit, die das letzte Mai verwendet wurde, als das Betriebsmittel zu dieser Stelle 
zugelassen wurde. 

Der Benutzer kann diese Informationen durch Ausdrucken einer 'Stellendetailmeldimg' 
Oder unter Verwendung der 'Stellendetailabfrage* einsehen. 

Das System unterscheidet zwischeri "physikalischen" Einheiten und '^wirkkirafejg^ 
Einheiten eines Betriebsmittels an einer Stelle: In einigen Sitiiatidhen; wie beun 



Entgegennehmen, ist es leichter, die physische Menge des Betriebsmiltels einzugeben. 
Manchmal wunscht der Benutzer, die Menge in wirkkraftigen Einheiten zu kennen. Um 
dies mogiich zu machen, wird die 'Menge in Letzter Entgegengenonunener UM' in 
physikalischen Einheiten des Betriebsmittels gespeichert, uxid die 'Menge an der Stelle' ist 
in wirkkraftigen Einiieiten. 

Angenommen, der Benutzer laBt 20 Gallonen einer lOprozentigen Losung zu einer Stelle 
zu, die dieses Betriebsinittel nicht schon entiialt. Ihre StandardmaBeinheit ist Pound und 
eine Gallone von ihr wiegt zwei Pound. Die 'Menge in Letzter Entgegengenomm^er UM* 
ist 20 Gallonen, und die 'Menge an der Stelle' ist vier Pound, Dies ist deshalb der Fall, 
weil zwanzig Gallonen einer lOprozentigen Losung zwei wirkkraftige Gallonen ergibt. 
Zwei Gallonen dieses Betriebsmittels wiegen vier Pound. 

Wenn der Bediener zuerst versucht, die Transaktion einzugeben, indem er zwei Mengen 
von unterschiedlichen Wirkkraften an derselben Stelle; anordnet, wird in Fallen, wo die 
Stelle schon 40 Gallonen einer funfyrozentigen Losung desselben Betriebsmittels enthalt, 
cine Mitteilung wiedergegeben, die den Benutzer aufdiese Situation aufmerksam macht. 
Wenn er sich uber die Wamung hinwegsetzt und die beiden zusammentut, nimmt das 
System an, daB die beiden Mengen in einem GefiB kombiniert wurden, so dafi der 
Benutzer nim 60 Gallonen einer 6,7 prozentigen Losung hat. 

Wenn man wirkkraftige Betriebsmittel verwendet, achte man auf die Stellen. Ein 
'Stellendetail'-Datensatz kann far eine BetriebsmittelAVarenlager/Stellen-Kombination 
existieren, aber eine Menge Null von diesem Betriebsmittel aufweisen. 

Wenn dies fiir wirkkraftige Betriebsmittel auftritt, ist die Defaultwirkkraft an dieser Stelle 
noch die Wirkkraft des Betriebsmittels vom letzten Mai, an dem die Stelle eine Menge von 
ihm aufwies. Wenn der Benutzer eine Transaktion eingibt, die das wirkkraftige 
Betriebsmittel zu dieser existierenden (leeren) Stelle zulafit, und der Benutzer den 
:Wirkkraftfaktpr defaulden laBt, kann der Benutzer schlieBlich bei einer an dieser Stelle 
erfaBten Wirkkraft landen, die sich von der unterscheidet, die der Benutzer wirklich 



beabsichtigte. Um dies zu vermeiden, fiihre man eines oder mehreres von dem Folgenden 
aus: . "w.-. ■ ■ ' 

(1) Man fuhre das *Saubere Leere Stellen'^Programm ziemlich haufig aus, um 
die leeren Stellen fur wirkkraftige Betriebsmittel zu entfemen. 

(2) Man halte Bediener davon ab, Wirkkraftfaktoren defaulden zu lassen. 

(3) Man niache es sichzxu- .Gewohnheit/das 'Verifiziere'-Feld zu ver^ 
Wenn ein Bediener die Wirkkraft defaulden laBt, wird auf diese Weise das 
Default wiedergegeben, bevar die Transaktion zur Charge hinzugefugt 
wird. Der Bediener bemerkt die falsche Wirkkraft und gibt die richtige 
GroBe ein. 

Betriebsmittel/Klassen/Unterklassen 

Betriebsmittelklassen und -imterklassen liefem ein Verfahren zum Kategorisieren der ' 
^Betriebsmittel im System. Der Benutzer mufi jedem Betriebsmittel, d^ der Benutzer 
-definiert, eine Betriebsmittelklasse und -unterklasse zuordnen. Z. B. kann der Benutzer 
wunschen, eine Klasse fiir "Verpackungsmaterialien" zu haben und Unterklassen in dieser v 
Klasse zu haben, wie z. B. "Papier" und "Aluminium". Der Benutzer kann eine Klasise, die 
"Arbeit" genannt wird, in "gelemte" und "ungelemte" einteilen. Als 
Nahrungsmittelverarbeiter kann der Benutzer eine Kiasse fur "Zutaten" definieren und sie 
in Unterklassen "Gewiirze", "firische Gemuse", "Milchprodukte" und so weiter einteilen. 

Man versuche, Betriebsmittel zusammen zu gruppieren, die wichtige Charakteristika teilen. 
Ein Erzeugen von sinnvoUen Kategorien von Betriebsmitteln dient mehreren Zwecken: 

(1) Verwendung von Defaultfeldwerten. Ein Feid in der * Betriebsmittelklasse *-Datei 
(RECLAS) liefert den Defaultwert fur dasselbe Feld in der 
'Betriebsmittelunterklasse'-Datei (RESUBC). Ahnlich ist der Wert eines Feldes in 
der 'Beiriebsmittelunterklasse'-Datei das Default fur dasselbe Feld in der 
'Betriebsmittelraaster'-Datei (RESMST). Dies kann dem Benutzer Eiatasizeit 
einsparen, wenn er die Datenbasis installiert. i " 
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(2) , Kategorisieren von Infonnationeii. Viele Meldungen in RM konnen nach Klasse 
und Unterklasse begrenzt sein und/oder in einer Klassen/Unterklassen-Sequenz 
gedruckt werden. Die Begrenzungen machen es moglich, Daten fiir eine spezielle 
Betriebsmittelkategorie schnell und leicht einzusehen. Die Sequenzen ennoglichen 
es dem Benutzer z.B., alle Informationen von Versorgungseinrichtungen 
zusammenzuhaiten. AxiBerdem kann die 'Kostenaufrechnungsmeldung' in 
'Betriebsmittelprozessor' verwendet werden, um Produktionskosten nach Klasse 
und Unterklasse anzugeben. 

Zeitplane ' 

Zeitplane in einem erfindungsgemafi konstruierten bevorzugten 

Herstellungsverfahrensteuersystem sind das Verfahren zum Erfassen von Informationen 
dariiber, wie viele von welchen Produkten der Benutzer herzustellen beabsichtigt und 
wann. Der Lebenszyklus eines Zeitplans hat sieben Phasen: 

(1) Eingeben ' 

(2) Offhen 

(3) Auslosen 

' (4) Ausfuhren • 

(5) Beenden . 

(6) Abschliefien 

(7) Saubem 

EINGEBEN und OFFNEN sind separate Schritte nur fur Benutzer, bei denen RP 
instalhert ist und mit RM eine Schnittstelle bildet, Wenn dies der Fall ist, verwendet der 
Benutzer normalerweise 'Zeitplaneingabe', um Basisinformationen iiber die 
Herstellimgsplane des Bedieners einzugeben - welche Produktionsmodelle (in RP definiert) 
der Benutzer auszufiihren beabsichtigt, die Gesamtmenge, die der Benutzer von jedem zu 
erzeugen wiinscht, der vereinbarte Fertigstellungstermin jedes Durchlaufs eines PM usw.. 

Wie Einkaufsbestellungen konnen Zeitpla in einem erfindungsgemafi konstruierten 
bevorzugten Herstellungsverfahrensteuersystem mehrere Freigaben aufweisen, jede rmi 



cinem unterschiedlichen vereinbarten Fertigstellungstermin. Wenh der Benutzer wimscht, 
diese Woche 1000 Behalter Rindereintopf herzustellen, 1500 nachste Woche und 1200 die 
nachste, kann der Benutzer dies erfassen» indem er mehrfache Freigaben desselben 
Produktionsmodells definiert. Ein eingegebener Zei^lan wird einfach in der 
'Zeitplaneingabe (SCEFIL)'-Datei gespeichert: er hat keine Wirkung auf den 
Betriebsmittelausgleich, die auf verschiedenen Maschinen zur Verfiigung stehende Zeit und 
so weiter. 

OFFNEN. Es ist dann, wenn der Benutzer unter Verwendung von *Zeitplan'dffhen den 
Zeitplan OFFNET, daB Zuweisungen fur die Betriebsmittel erzeugt werden, die diirch die 
Produktionsmodelle auf diesem Zeitplan verbraudit werden. Dies bedeutet, daB das System 
erkennt, daB der Benutzer manchmal in der Zukunft eine gewisse Menge eines 
Betriebsmittels X von einem besdmmten Warenlager benotigt. Das 'Zeitplanoffaen'- 
Programm kalkuliert auch das Anfangsdatum und die vereinbarten Fertigstellimgstern^ine 
fiir jede Arbeit sowie die erwartete Menge von jedem erzeugten Betriebsmittel. ^ 

Um diese Kalkukationen durchzufKhren, kopiert das ' Zei^landfmen* -Programm 
Datensatze von den RP-Dateien des Benutzers, so daB es samdiche Infonnationen fur jedes 
auf jedem Zei^lan ausgefuhrte FM kennt. Die Dateien, wo diese in RM gespeichert sind, 
entfaalten zu den RP-Datein sehr ahnliche Informationen, auBer daB sie alle mit der 
speziellen Zeitplanfreigabe verbunden sind. . . . 

Das System ist auf diese Weise strukturiert, damit der Benutzer 'Zeitplanwartung' 
verwenden kann, um eine Anderung an einem Produktionsmodell bei einer speziellen 
Zeitplanfreigabe vorzunehmen, ohne daB man diese Anderung das "Blaupause"- 
Produktionsmodell beeintrachtigen laBt, dasjenige, das in RP definiert ist. AuBerdem 
beeintrachtigt eine Anderung, die an dem "Blaupause"-PM vbrgenommen wurde. NICHT 
das PM auf einer OFFNEN-Freigabe. 

Der Benutzer kann auch 'Zeitplanwartung' verwenden, um neue Zeitplane hinzuzufugen 
Oder um Produktionsmodelle oder Freigaben zu existierenden Zeitplaheh hinzimifugen. 
Wenn der Benutzer RP installiert hat, yerwende man dieses Verfahren nichtf aiifler wenn 



das Produktionsmodell eines ist, von dem der Benutzer sidier ist, daB der Benutzer es 
niemals wieder verwenden wird, Weil die Produktionsmcxleliinformation nicht in den RP- 
Dateien des Benutzers gesichert ist, wurde der Benutzer, um sie wieder zu verwenden, das 
gesamte PM emeut einzugeben haben. 

Benutzer, bei denen RP nicht installicrt ist, MUSSEN 'Zeitplanwartung* verwenden, um 
Zeitplane einzugeben. Dies erfordert Eingeben der gesamten 
Produktionsmodellinformationen mit jeder Zeitplanfreigabe. Um Arbeitsdaten und 
Betriebsmittelmengen zu kalkulieren, fiihrt ein Nicht-RP-Benutzer dann ' Adaptiere 
Zuweisungen' aus. Das * Adaptiere Zuweisungen'-Programm kopiert keine Datensatze von 
RP, weil sie nicht existieren. 

AUSLOSEN. Wenn ein Zeitplan ausgelost ist, werden Reservierungen fur die 
notwendigen Betriebsmittel an speziellen Stellen im Zuteilxmgwarenlager erzeugt. Sobald 
etwas reserviert ist, kann es nicht von dieser Stelle wegbewegt oder fur einen anderen 
Zeitplan verwendet werden. Wenn es an einer Stelle 100 Poimd Karotten gibt und 70 
Pound fiir den Zeitplan SI reserviert sind, gibt es z,B. nur 30 Pound an dieser Stelle, die 
zur Verfugung stehen, um fur einen anderen Zeitplan reserviert zu werden. 

AUSFUHREN, Dies ist die Phase, wenn dor Benutzer tatsachlich die Produkte herstellt, 
die auf dem Zei^lan spezifiziert sind. Eine Zei^lanfreigabe andert den Status von 
AUSGELOST in IN AUSFUHRUNG, wenn der Benutzer die erste Transaktion fur ihn 
eingibt, verbrauchte Betriebsnuttel an eine Arbeit ausgibt oder erzeugte Betriebsmittel von 
einer Arbeit entgegennimmt. 

Auf dem Produktionsstockwerk bringt der Benutzer physisch samtliche verbrauchten 
Betriebsmittel zu den geeigneten Arbeitszentren. Was der Benutzer dem System mitteilt, 
kann jedoch etwas unterschiedlich sein. Der Benutzer kann ein Betriebsmittel haben, das 
der Benutzer fur viele Produktionsmodelle verwendet und das zu kostengiinstig ist, um sich 
z.B. mit dem Zahlen von einzelnen Schrauben abzugeben. Auch kann der Benutzer 
BeSjtebsmittel haben, die der Benutzer nicht zu zahlen braucht, weil der Benutzer die 
Anzahl^ die der Benutzer yerwendete, auf Grundlage der, erzeugten Menge von Betriebs- 
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rnitteln ziemlich genau veraaschlagen kann. Z. B. kann der Benutzer sicher sein, daB, 
wenn 1000 Buchsen Rindereintopf als erzeugt gemeldet werden, der Benutzer etwa 1000 
Buchsen verwendete. 

Ein Betriebsmittel, das der Benutzer sehr sorgfaltig verfolgt, das einer Arbeit auf einem 
bestimmten Zeitplan eine bestimmte Menge zuordnet^ weist einen Code fiir theoretischen 
Verbrauch D auf (direkte Ausgabe). Fiir diese Betriebsntittel werden Reservierungen 
erzeugt. Um dem System mitzuteilen; dafi der Benutzer dieses verbrauchte Betriebsmittel 
vom Warenlager zum Produktionsstockweirk gebracht hat^ gibt der Benutzer ein DI (direkte 
Ausgabe)-Transaktion ein. J 

Ein zahlreiches imd kostengunstiges Betriebsmittel (Schrauben im obigen Beispiel) wurde 
einen Code fur theoretischen Verbrauch C aufweisen (kalkuliertefKosten). Reservierungen 
werden fur diese Betriebsmittel NICHT erzeugt, weil ihre Verwendung nicht spezifisch mit 
bestimmten Zeitplanen verbunden ist. Wenn der Benutzer eine Menge Schrauben zum 
Produktionsstockwerk bringt, gibt der Benutzer eine IP( Ausgabe an Produktioh)- 
Transaktion ein- Wenn erzeugte Betriebsmittel fur eine Arbeit mitgeteilt werden; die 
Schrauben verbraucht, erzeugt das System GC(kalkuUerte Kosten)-Transakfib^ die 
geeignete Menge Schrauben. Die IP-Transaktion verringert die Menge Schrauben im 
Warenlager. Die CC-Transaktion "gibt" die Schrauben an clie Arbeit "aus" . ^ 

Ein Betriebsmittel wie die Buchsen von Rindereintopf wurde einen Code fur theoretischen 
Verbrauch T (theoretischer Verbrauch) aufweisen. Fiir diese Betriebsmittel werden 
Reservierungen erzeugt. (Wenn die Buchsen z.B. bestandig fiber Forderband angeliefert 
werden, konnte der Benutzer einen fiktiven Ort fur das Forderband definieren.) Der 
Benutzer braucht diese Betriebsmittel uberhaupt nicht auszugeben. Wenn der Benutzer 
erzeugte Betriebsmittel von einer Arbeit meldet, die die Buchsen verbraucht, erzeugt das 
System TC(theoretischer Verbrauch)-Transaktionen fur die geeignete Menge des 
theoretisch verbrauchten Betriebsmittels. 

Um erzeugte Betriebsmittel von einer Arbeit zu melden, gebe man EIN vi^ufeiide"^' 
Produktion)-Trahsafctionen fur stromartige Betriebsmittel und PR (Produktioriisenipfang)- 



Transakdonen fur nicht stromartige erzeugte Betriebsmittel ein. Der Benutzer braucht nicht 
die ganze Menge eines erzeugten Betriebsmittels auf einmal zu melden, Wenn das(die) 
Jetzte(n) erzeugte(n) Betriebsmittel von einer Arbeit entgegeagenommea ist(siiid), muB der 
Benutzer diese Arbeit als beejadet kennzeiclmeii, indem er Y in das *Beendete Arbeiten'- 
Feld eingibt, Wenn der Benutzer vergiBt, dies zu tun, kann der Benutzer eine PR- oder 
EE*^-Transaktion fur eine Menge Null eingeben, blofi um das - Beendete Arbeiten'-Feld auf 
Y zu setzen. 

BEEINDEN. Wenn alle Arbeiten auf einer Zeitplanfreigabe beendet sind und nachdem alle 
Transaktionen fur diese Freigabe aktualisiert worden sind, fuhrt der Benutzer 'Zeitplan- 
beendigung' fur diese Freigabe aus. An diesem Punkt werden jegliche ausstehenden 
Reservierungen, reservierte aber nieniials verwendete Mengen eines Betriebsmittels, vom 
Systemtgeloscht. 

Wenn der Status einer Zei^lanfreigabe beendet ist, sind die einzigen Transaktionen, die 
gegenuber ihm eingegeben werden kdnnen, RA(Betriebsmitteladaptiening)-Transaktionen. 
Der Benutzer wurde eine RA~Transaktion verwenden, um die Betriebsmittelmengen fur 
einen beendeten Zeitplan zu korrigieren, z.B. wenn der Benutzer nach Ausfuhren, dieses 
Programros entdcckt, da6 10 weitere BeSialter von Rindereintopf erzeugt aber nicht 
gemeldet wurden. 

ABSCHLIESSEN. Wenn alle Transaktionen fur eine 2^itplanfreigabe aktualisiert worden 
sind (dies umfafit jegliche RA-Transaktionen), kann der Benutzer ihn abschliefien. Dieser 
Status ist ein wichtiger Zwischenschritt zwischen beendet und gesaubert; nur 
abgeschlossene Zeitplane konnen gesaubert werden, \md das 'Zeitplansauberung'- 
Programm aktualisiert der Benutzer Mengen- und Ausbeutestatistik. Im Fall, daB der 
Benutzer findet, daB der Benutzer eine RA-Transaktion gegenuber einem abgeschlossenen 
Zeitplan eingeben muB, schliefit der •Zeitplanwartung'-Auswahlbildschirm eine 
Befehlstaste ein, um ihn zuriick in den Status beendet zu uberfuhren. RA-Transaktionen 
-kMine^ gegenuber einem Zeitplan eingegeben werden, dessen Status BEENDEN ist. 



SAUBERN) SdilieBlich werden abgeschlossene Zei^lanfreigabeii gesaubert. Diese 
Prozedur sendet gewisse Infonnationea fur die Zeitplanfreigabe an die . 
*Zeitplaiivergangenheit (SCHHIS)*-Datei iind entfemt die Freigabe aus alien anderen RM- 
Zeitplandateien. Das System verwendet diB tatsachlichen Ergebnisse von diesem Durdilauf 
des Produktionsmodells; um seine Mengen- und Ausbeutestatistik zu aktualisieren, 
vorausgesetzt; daB der Benutzer ein in RP definiertes ProdukdonsmodeU verwendet und 
dass diese Zeitplanfreigabe mit RP verkniipft ist (siehe die 'Verkniipfimg zum 
Betriebsmittelprozessor'-Feld auf dem 'Zeitplanzusammenfessungs-Wartungsbildschirni* in 
' Zeiq)Iaiiwartung • ) . 

Lagerzcit • - - /r ..-^-o 

?Wenn der Benutzer Betriebsmittel verwendet, die begrenzte Lagerzeiten aufweisen, kann 

der Benutzer ein erfindungsgemaB konstruiertes bevorzugtes 

Herstellungsverfahrensteuersystem verwenden, um diese Informationenen zu verfolgen. 
Jede Betriebsmittelklasse, Betriebsmittelunterklasse .und Betriebsmittel weist zwei mit 
ihr/ihm verbundene Felder auf. Ein Lagerzeitcode zeigt an, ob das Betriebsmittel eine 
begrenzte Lagerzeit aufweist. Wenn ja; definiert eirirLagerzeittage'-Feld die Lange dieser 
Lagerzeit. Diese GroBie ist die Anzahl von Tagen, nachdem eine M^ige des Betriebsmittels 
zu einer Stelie zugelasseh ist; an der seine Lagerzeit verstreicht. Die •l^gerzeitmeldung' 
listet die Stellen auf, wo Betriebsmittel ihre Verfallsdaten erreicht haben oder ihnen nahe 
sind. 

Jede Meldung (Warenlager/Stelle/Betriebsmittel-Kombination) in der *Stellendetail 
(LOCDTL)'-Datei weist ein 'Lagerzeitdatum* auf, das mit ihm verbunden ist. Das 
Lagerzeitdatum ist im AUgemeinen definiert als das Datum, an dem das Betriebsmittel zu 
der Stelle zugelassen ist, zuzuglich der Anzahl von Lagerzeittagen (immer KALENDER- 
nicht ARBEITS-Tage). 

Es kann sein, dafi einige Betriebsmittel nach ihren Verfallsdaten wieder kpntroiliert werden 
konnen. Wenn das Betriebsmittel an einer bestimmten Stelle noch verweadbar ist, muB der 
Benutzer das Lagerzeitdatum fur dieses Warenlager/Stelle/Betriebsmittel in das Datum 



andem^ an dem es wieder kontroUiert werden mufi, wenn es noch nicht verwendet worden 
ist. Der Benutzer kann dies durch 'Stellendetailwartung' tun. 

Wenn der Benutzer Transaktionen eingibt, kann das System manchmal zu entscheiden 
haben, welches Lagerzeitdatum einer Stelle zuzuordnen ist, Angenonunen, der Benutzer 
hat 30 Po\ind frische Karotten an Stelle A mit einem Lagerzeitdatum von 123086. Am 
122986 nimmt der Benutzer 20 weitere Pound Karotten von einem Lieferanten entgegen 
und stellt sie an dieselbe Stelle. Jede Warenlager/Stellen/Betriebsmittel-Kombination kann 
genau EIN Lagerzeitdatum aufweisen, folglich mufi den gesamten 50 Pound ein einziges 
Datum zugeordnet werden. In dieser Situation legt Zuschnittsfirage #T27 fest, ob das 
Lagerzeitdatum noch 123086 ist oder 122986, zuziiglich der Anzahl von Lagerzeittagen. 
Zuschnittsfragen #T28-29 legen das Lagerzeitdatum in anderen ungewohnlichen . 
Situationen fest. 

Das Lagerzeitdatum wird in einer Anzahl von Weisen verwendet, z: B; um Stellen zu 
beseitigen, wenn man Reservierungen erzeugt (siehe . 

Zuweisungen/Reservierungen/Auswahlen) . Reservierungen konnen nicht an Stellen erzeugt 
; werden, wo die Lagerzeit des Betriebsmittels bereits abgelaufen ist. AuBerdem kann 
verhindert werden, daB Bediener verfellene Betriebsmittel zu einer Arbeit ausgeben. 
Jedoch weist das System NICHT notwendigerweise Stellen zuruck, wo die Lagerzeit des 
Betriebsmittels noch nicht abgelaufen ist, aber bis zum Anfangsdatum fur die Arbeit, die es 
verbraucht, ablaufen WIRD. 

Superraumung 

"Superraxmien" ist eine ausgekliigeltere Form eines theoretischen Verbrauchs, das dem 
Benutzer ermoglicht, automatisch ein Betriebsmittel direkt von dem Produktionsmodell zu 
verbrauchen, das es erzeugt. Angenommen, der Benutzer hat ein PM fur Rindereintopf, 
das der Einfachheit halber aus Rinderbriihe und Kartoffeln zusammengesetzt ist. Die 
•Rinderbruhe* ist ein hergestelltes Betriebsmittel, das durch das PM 'Briihenzubereitung* 
erzeugt wird. 
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PM : Rindereintopf 



Rindereintopf 

I 

.1 . . 

Kochen 



.1 I 

Rinderbriihe Kartoffein 



I ■ • • • 

Um die Rinderbriihe "superzuraumen" miissen mehrere Erfordernisse erfullt sein: 

(1) Das Hauptplanungs-PM fur das verbrauchte Betriebsmittel (Rinderbruhe) muB auf 
demselben Zeitplan existieren und mit derselben Freigabenummer . 

(2) Damit das Hauptplanungs-PM, 'Bruhenzubereitung', superraumbar ist, muB es das 
Betriebsmittel, das supergeraumt wird ('Rinderbruhe') als sein einzig erzeugtes* 
nicht stromartiges Betriebsmittel aufweisen, und das Betriebsmittel muB nicht 
meldbar sein. Andere stromartige BetriebsnMttel sind jedoch zugelassen. Das PM- 
Diagramm kann dann wie dieses aussehen: 

PM Briihenzubereitmig 

Rinderbruhe 

I 
I 

leichtes Kochen 

I 
I 

I I I 

Bouillon Wasser Kartoffein 



Ein Betriebsmittel mxiR nicht meldbar sein, um theoretisch erzeugt zu werden. Aber 
die Arbeitsbetriebsmittelregeln verlangea nonnalerweise, dafi jede Arbeit, 
einschliefilich der Endarbeit, mindestens ein meldbares eizeugtes Betriebsmittel 
aufweisen. Wenn das nicht meidbare erzeugte Betriebsmittel die ERSTE erzeugte 
Untersuchungsarbeit ist, die der Benutzer definiert, nimmt das System sofort an, 
daB der Benutzer ein superraumbares PM definiert, und verhindert, da der Benutzer 
irgendwelche weiteren erzeugten Betriebsmittel fur es eingibt, 

(3) Der Prodnktionsverteilungsprozentsatz fur das superraumbare erzeugte 
Betriebsmittel muB 100 Prozent betragen, was verifiziert, daB es das EINZIGE 
erzeugte Betriebsmittel ist. Man gebe dies immer auf dem 'Verteilmigs % 
Bildschirm' ein, statt dem 'Betriebsmittelwartungsbildschirm*. 

(4) Man uberzeuge sich davon, daB das End-PM ('Rindereintopf ) xmd das 
superraimibare Betriebsmittel auf diesem PM ('Rinderbriihe') mit Codes fur 
theoretischen Verbrauch T definiert sind. 

Wenn der Benutzer eine PR(Produktionseaipfang)-TransaVtion fur das endgultig erzeugte 
Betriebsmittel, 'Rindereintopf eingibt, sxkennt das System Rinderbruhe als 
superraumbares Betriebsmittel, Nachdem es so viel wie moglich von dem Betriebsmittel 
von Stellen theoretisch verbraucht hat, wo 'Bruhe' fur diese Zei^lanfreigabe reserviert ist, 
findet es den Rest der notwendigen Menge, indem es sie "superraumt", indem es sie von 
dem superraumbaren PM, das es erzeugt, das auf demselbem Zeitplan ist, verbraucht. 
Wenn der Benutzer einen negativen PR eingibt, werden die Reservieningen ruckgesetzt, 
aber ein negatives Superraumen ist nicht moglich. 

Angenommen, der Benutzer hat 100 Behalter von Rindereintopf entgegengenommen. Um 
diese Menge zu erzeugen, muB der Benutzer 500 Gallonen Rinderbruhe verbrauchen. Das 
System fmdet nur 300 Gallonen Rinderbruhe, die fur diese Zeitplanfteigabe reserviert sind. 
Es verbraucht theoretisch diese 300 Gallonen. Die anderen 200 Gallonen werden von dem 



*Bruhenzubereitungs*-PM verbraucht, das auf demselben Zeitplan ausgefuhrt wurde, mit 
derselben Freigabenummer (siehe Erfordemis #1, oben). 

Wenn die Defaultstellofiir Yerbrauch von Riiiderbruhe.(auf dem PM 'Rindereintopf ) und 
die Defaultstelle fur die Produktion von Rinderbruhe (auf dem PM 'Rinderbruhe') nicht 
dieselben sind, wird die Produktionsstelle fur te^ 

Da 200 Gallonen 'Rinderbriihe* durch das Superraumverfahren theoretisch erzeugt wurden, 
mufi der Benutzer einige Betriebsmittel verwendet haben, mn sie herzustellen. Deshalb 
erzeugt das System auch TC- und GC-Transaktionen fui jegliche Betriebsmittel auf dem 
'Briihenzubereitung'-PM, die Codes fur theoretischen Verbrauch T oder C aufweisen. 

In einer bevorzugten AusfOhrungsform halt Superraumen auf der zweiten Ebene an. Wenn 
die zur Herstellung der Rinderbriihe verwendete Bouillon durch ein anderes 
superraumbares PM erzeugt wurde, v/urde ein erfindimgsgemaB konstruiertes bevorzugtes 
* Herstellungsverfehrensteuersystem NIGHT zu dieser dritteri Ebene hinunter superraumen. 

Um ein PM von superraumbar in nicht superrauihbar zu andem, mufi der Benutzer das 
einzige nicht meldbare erzeugte Betriebsmittel tilgen; Der Benutzer kann dahn netie 
erzeugte Betriebsmittel fur die Arbeit definiereii^ wobei er darauf achtet, dafi er alle 
meldbaren erzeugten Betriebsmittel vor defi nicht melidbaf eh d^finiert; 

Um ein PM von nicht superraumbar in superraumbar zu andem, tilge man alle erzeugten 
Betriebsmittel aufier einem und mache dieses eine nicht meldbar. 

Godes fur Theoretischen Verbrauch 

Jedem verbrauchten Betriebsmittel bei einer Arbeit wird ein Gode fur theoretischen 
Verbrauch zugeordnet, der die Methode angibt, die verwendet wird, um den Verbrauch zu 
verfolgen, • i jr i 
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(1) Wenn der Code D ist, handelt es sich um ein Direktausgabetriebsmittel. Eine 
DI(d!rekte Ausgabe)-TraiisaktioEi wird eingegeben, um dieses Betriebsmittel an 
einea Zei^lan auszugeben. Der Benutzer wurde es normalerweise von einer Stelle 
ausgeben, wo es schon ffir diesen Zeitplan reserviert worden ist. 

(2) Wenn der Code C ist, handelt es sich um ein Betriebsmittel mit kalkulierten Kosten. 
Angenommen, der Benutzer stellt Wagen her, und der Benutzer verwendet 2000 
Schrauben^ um eine Charge von 100 herzustellen. Der Benutzer macht sich niemals 
die Miihe, 2000 einzelne Schrauben einem speziellen 2^itptan zuzuordnen: Der 
Benutzer weiB bloB, daB der Benutzer 20 Schrauben pro Wagen verwendet. Wenn 
der Benutzer Schrauben vora Warenlager zum Produktionsstbckwerk bringt, bringt 
sie der Benutzer in Mengen von 5000. 

Um diese Situation in einem erfindungsgemafi konstruierten bevorzugten 
Herstellungsverfahrensteuersystem nachzubilden, gibt der Benutzer eine 
IP(Ausgabe an Produktion)-Transaktion jedes Mai dann ein/ wenn eine Menge ^ 
Schrauben vom Warenlager gebracht wird. Dies verringert den Bestand um die 
geeignete Menge. Jedes Mai, wenn der Benutzer erzeugte Wagen (mit einer 
PR(Produktionserhalt)-Transaktion) meldet, "verbraucht" dann das System die 
geeignete Anzahl von Schrauben fur den Benutzer. Wenn der Benutzer z.B. eine 
PR fur 50 Wagen eingibt, erzeugt das System eine CC (kalkulierte Kosten)- 
Transaktion fur 1000 Schrauben, weil der Benutzer 20 Schrauben fur jeden Wagen 
verwendet. 



Es ist keine gute Idee, das Verfahren von kalkulierten Kosten fur Betriebsmittel mit 
Postennummern zu verwenden. Angenommen, der Benutzer arbeitet mit 
Lebensmittelprodukten, und der Benutzer verwendet eine IP-Transaktion, um zwei 
ganze Posten Tomaten an die Produktionslinie auszugeben, Wenn der Benutzer PR- 
Transaktionen fur die Tomatensuppe, Tomatenpaste, Gemtisesuppe und so weiter 
. eingibt, erzeugt das System CC-Transaktionen fur die geeigneten Mengen Tomaten. 
Jedoch besitzt es keine Moglichkeit, um zu erfahren, welcher Posten Tomaten 'm 
jedes Produkt ging: sie wurden nicht an spezielle Zeitplane ausgegeben, bloB an das 



Stockwerk. Augenscheinlich wurde dies eine iinerwunschte Situation darstellen, 
wenn der Beautzer jemals die Qiiellen der Zutaften ^usfindig iiiachen muBte. 

(3) Wenn der Code T ist, handelt es sich uin ein Betriebsmittel fiir theoretischen 
Verbrauch. Der Benutzer kann diesen Code fur ein Ausgleichs- oder Nicht- 
Ausgleichs-Betriebsmittel Verwehden. Der Benutzer kann ihn z.B, fur ein Nicht- 
Ausgleichs-Betriebsmittel wie Elektrizitat beiiutzen, wenn der Benutzer weiB, daB 
der Benutzer 1 KWh fur jeweils 100 Wagen verweridet, die der Benutzer herstellt. 
Wenn der Benutz^ ein PR fur 50 Wagen eingibt, erzeugt das System eine 
TC(theoretischer Verbrauch)-Transaktion fur 0,5 KWhi Elektrizitat. Der Benutzer 
konnte diesen Code auch fur ein sehr kostengunstiges Ausgleichs-Betriebsmittel 
verwenden, 

Es gibt drei Hauptunterschiede zwischen den Verfahren von kalkulierten Kosten und - 
theoretischein Verbrauch: ^ ;^ ■ 

(1) Kalkulierte Kosten sind nur fur Ausgleichs-BetriebsmitfeL Dies ist deshalb der Fall, 
weil der Benutzer eine IP(Ausgabe an Produktion^^ 

beinhaltet, diaB der Benutzer irgerid etwas von«iner Stelle in einenl Warenlager 
ausgibtj Ein Nicht-Ausgleichs-Betriebsmitfel ist nicht an einer Stelle gespeichert, so 
kann es nicht an eine Produktion aiisgegeben werd^. 

(2) Reservierungen werden nicht fur Betriebsmittel mit kalkulierten Kosten erzeugt. 
Eine Reservierung bindet eine spezielle Menge eines Betriebsmittels an eine 
spezielle Stelle, an einen speziellen Zeitplan. Dies ist nicht die Weise, auf die 
Betriebsmittel mit kalkulierten Kosten gehandhabt werden: sie werden durch eine 
EP-Transaktion an das Produktionsstockwerk zur Verwendung in irgendeinem 
Zeitplan ausgegeben. 

Andererseits werden Reservierungen fur Betriebsmittel mit theoretischem 
Verbrauch erzeugt. Wenn der Benutzer die PR-Transaktion eingibt, wird das 
Betriebsmittel von den Stellen, wo es reservieft ist, "verbraucht". 



(3) Kallculierte Kostea erfordem zwei Schritte. wahrend theoretischer Verbrauch nur 
einen erforderi. Fiir eia Betriebsmittel mit kalkulierten Kostea mufi der Benutzer 
eine IP-Transaktion imd eine Produktionsempfang-Transaktion eingegeben. Fur ein 
Betriebsmittel mit theoretischem Verbrauch braucht der Benutzer nur die 
Produlctionse^^)fang-T^ansaktion einzugeben. 

Theoretische Produktion 

Eine theoretische Produktion findet statt, wenn eine Arbeit eine nicht meldbares erzeugtes 
Betriebsmittel aufweist, Jede Arbeit auf einem Produktionsmodell kann hochstens ein nicht 
meldbares erzeugtes Betriebsmittel aufweisen, so dafi das System die Mengen des (der) 
anderen erzeugten Betriebsmittels (-mittel) verwenden kann, um die von dem nicht 
meldbaren Betriebsmittel erzeugte Menge zu kalkulieren. 

Angenommen, der Benutzer hat eine Arbeit, die Auseinandemehmen von Huhnem 
beinhaltet. Ein TeiJ der Arbeit besteht darin, die Eedem zu nipfen, aber ^e Fedem sind 
fur den Benutzer nicht wertvoU genug, um sich mit dem Melden der genauen erzeugten 
Menge zu befi^sen. Im allgemeinen weifi der Benutzer, daB der Benutzer zwei Unzen 
Huhnerfedem fur jedes gerupfle Huhn "erzeugt". 

Fur diese Arbeit kann der Benutzer die Huhnerfedem als nicht meldbares erzeugtes 
Betriebsmittel definieren. Ein solches Betriebsmittel wird "theoretisch erzeugt". Dies 
bedeutet, dafi, wenn der Benutzer die EIN- oder PR-Transaktionen fur die anderen 
erzeugten Betriebsmittel bei der geeigneten Arbeit (gewohnlich derselben Arbeit, die die 
Huhnerfedem erzeugt) eingibt, das System diese Transaktionen verwendet, um die Menge 
von erzeugten Huhnerfedem zu kalkulieren. Das System erzeugt dann eine TP(theoretische 
Produktion)-Transaktion fur diese Menge, 

Angenommen, eine Charge dieser Arbeit verbraucht ein Huhn. Fur jedes verbrauchte 
Huhn erzeugt diese Arbeib zwei Unzen Fedem, zwei Beine, zwei Bniste und zwei Fliigel. 



Die Produktionsverteilungsprozentsatze, die fur jedes erzeugte Betriebsmittel definiert 
sind, sind: 

Fedem muB Null sein, weil das Betriebsmittel nichtmeldbar ist 
Beine - 30 Ptozent . , , 

Briiste - 40 Prozent 
Hugel - 30 Prozent 

Der Benutzer hat ein PR fur 6 Beine eingegeben. Unter Verwendung der PR-Menge, der 
Chargengrdfie und der Produktionsverteilungsprozeatsatze kalkuliert das System eine 
Menge fiir die Fedem und erzeugt eine TP-Transaktion fiir diese Menge. Dies wird wie 
folgt durchgefuhrt: 

Menge von Fedem = # Chargen fur PR x Produktionsverteilung 

% fur Betriebsmittel auf PR x Chargengrdfie der Fedem 

Das PR fur 6 Beine stellt 3 Chargen (2 Beine pro Charge von 1 Huhn) dar, der= 
Produktionsverteilungsprozentsatz fur Beine betragt 30 und eine Charge, erzeugt 2 Unzen 
Fedem. Folglich: / - ^i-^.:^ . u :h :v:b.- { - 



I Menge von Fedem = 3 x 0,30 x 2 - 1 ,8 Unzen I 

I . ^1 

Das PR fur 6 Hiihnerbeine fiihrt zu einer systemerzeugten TP-Transaktion fiir 1 ,8 Unzen 
Fedem. Fur jede anschliefiende PR-Transaktion (fur Beine, Bniste Oder Flugel) wird fiir 
die geeignete Menge von Fedem eine andere TP-Transaktion erzeugt. 

Transaktionen 

Ein erfindungsgemafi konstmiertes und betriebenes bevorzugtes System defmieit 2J 
gmndlegende Transaktionen: 



Transaktionstyp 


. - Bedeutung 


CA 


Kostenadaptierung 


CC 


kalkulierte Kosten 


CY 


Zykluszahlad2q)tierung 


DI 


Direkte Ausgabe 


lA 


Bestandsadaptierung 


IM 


Indirekte Messung 


BP 


Ausgabe an Produktion 


MI 


Verschiedenartige Ausgabe 


MR 


Verschiedeaenartiger Empfang 


ON 


Laufende Produktion 


PC 


Auswahlen beendet 


PR 


Produlctionsenq)fang 


RA 


Betriebsmitteladaptienmg 


RC 


. Betriebsmittelnununeranderung 


RS . 


Ruckkehr zum Lager 


RT 


Ruckkehr zur Produktion 


sc 


Abfall 


TC - 


Theoretischer Verbrauch 


TP 


Theoretische Produktion 


TR 


Transferiere Betriebsmittel 



Dies sind im allgemeinen Transaktionen, die nicht zwischen Benutzem variieren konnen, 
wegen der Weise, auf die sie mit der Struktur eines erfindungsgemafi konstruierten 
bevorzugten HersteUungsverfahrensteuery stems verknupft sind. Z.B. umfaBt diese 
Kategorie zeitplanverknupfte Transaktionen, die Transaktionen, die der Benutzer 
verwendet, um dem Rechner mitzuteilen, was auf den Produktionslinien geschieht. 



In einem erfindungsgemaB konstruierten bevorzugten System konnen Transaktionen durch 
Bediener eingegeben werden, die das Transaktioneingabe'-Programm verwenden. Die 
beste Weise, sich an diese Transaktionen zu gewohnen, und zu analysieren, wie sie in die 



taglichen Operationen in der Fabrik passen, besteht darin, die Beschreibxmgen zu lesen, die 
am Anfang jedes Transaktionsbilckchirms bereitgesteUt w 

Ein erfindungsgemaB konstniiertes bevorzugtes System weist vier vordefinierte 
Transaktionen auf, die, ansprechend auf gewisse Aktionen seitens des Bedieners, nur vom 
Rechner erzeugt werden konnen, Diese Transaktionen werden unten beschrieben. 

'Theoretisdier Verbrauch' (TC) & 'kalkulierte Kosten' (CC) - Diese Transaktionen konnen 
erzeugt werden, wenn ein Bediener eine PR(Produktionsenq)fang)- oder EINQaufende 
Produktion)-Transaktion eingibt. PR- und EIN-Transaktionen erfassen die Produktion eines 
Betriebsmittels von einem Produktionsmodell auf einem speziellen Zei^lan. 

Jedem verbrauchten Betriebsmittel auf einem Produktionsmodell ist ein 'Code fur 
Theoretischen Verbrauch* zugeordnet. Wenn di^er Code D ist, teilt der Benutzer dem 
System speziell mit, wenn der Benutzer etwas vom Betriebsmittel an einen Zei^lan 
:ausgibt. Wenn dieser Code T oder C ist, kalkuliertvdas System auf Grundlage der Menge 
von erzeugten Betriebsmitteln, die der Benutzer meldet, wie viel der Benutzer verbrauchte. 
Wenn 20 Schrauben fur jeden erzeugten Wagen verwendet werden (diese Information'^ 
befindet sich auf dem Produktionsmodell) imd der Benutzer eine Produktion von 10 Wagen 
meldet, weiB das System genug, um eine Transaktion fur 200 Schrauben zii erzeugen. 

Ob der Benutzer das System veranlassen kann, dies fur jegliches einzelne Betriebsmittel zu 
tun, hangt davon ab, wie eng der Benutzer wunscht, dafi es den Verbrauch von ihm 
verfolgt. 

Theoretische Produktion' (TP) - Diese Transaktion findet statt, wenn das 
Produktionsmodell ein nicht meldbares erzeugtes Betriebsmittel aufweist. Das System 
kalkuliert die Menge des erzeugten Betriebsmittels auf Grundlage der gemeldeten 
Produktion von anderen Betriebsmitteln bei derselben Arbeit oder einer spateren Arbeit. 
Fiir mehr Informationen, siehe Theoretische Produktion . 



*ZykluszaMen* (CY) - Die Zykluszahlfunktion in einem erfindungsgemafi konstniierten 
bevomigten Herstellungsverfahrensteuersystem ermdglicht dem Benutzer, den Bestand auf 
einer rotierenden Basis zu zahlen, ohne daB er jeweils die gesamte Fabrik bloB fur diesen 
Zweck schUeBen miiB. Kurz^ dieser Vorgang arbeitet wie folgt: 

(1) Das System erzeugt eine Liste von Betriebsmitteln und Stellen, die gezahlt werden 
miissen. 

(2) Der Benutzer teilt dem System durch 'Zykluszahleingabe' mit, welche Menge von . 
jedem Betriebsmittel tatsachlich an jeder Stelle gefunden wurde. Es kann einen 
Unterischied geben zwischen der envarteten Menge eines Betriebsmittels an einer 
Stelle und der fur diese Stelle gemeldeten tatsachliche Menge. 

(3) Wenn der Benutzer bestatigt, daB die gemeldete Menge die tatsachliche Menge an 
dieser Stelle ist, erzeugt dann das System eine Zykluszahltransaktion, um diesen 
Unterschied zu berucksichtigen, indem die 'Zykluszahlvariationsmeldimg' 
ausgefuhrt wird und die Option zum Aktualisieren der Dateien verwendet wird. 

Der ganze Zweck der CY-Transaktion besteht fur das System darin, daB es eine Meldung 
hat, die den Grand anzeigt, warum die Menge an dieser Stelle erhoht oder verringert war. 

Benutzerdefinierte Transaktionen 

Benutzerdefinierte Transaktionen sind notwendig, weil Stellenklassifikationen 
benutzerdefiniert sind (siehe Stellenklassifikationen . oben). Der Benutzer kann eine 
unbegrenzte Anzahl von Transaktionen unter Verwendung des 'Benutzerdefinierte 
Transaktionswartung'-Programms definieren. Diese Transaktionen ermoglichen es dem 
Benutzer, Betriebsmittel von einer Stellenklassifikation zu einer anderen zu bewegen und 
die Stellenklassifikation eines Betriebsmittels zu andem, ohne es zu bewegen. 

Das Definieren der Transaktionen versorgt den Bediener mit der Flexibilitat, um Dinge auf 
seine oder ihre eigene Weise zu tun. Dies ermdglicht dem Benutzer, dasselbe 
Abrechnungssystem zu v^erwenden, das der Benutzer immer hat, anstatt sanatliche taglichen 



Operationen zu andem, um der Software zu entsprechen: Der Benutzer legt ftsU was als 
Bestandsmenge zahit und was als Arbeit im Gang zahlt. Der Beniitzer legt fest, welchen 
Wegen ein Betriebsmittel folgen kaim - wenn der Beriuizer keinie Trarisaktion defim die 
Betriebsmittel vom Lieferanten direkt zum Lager bewegt, ist es uhdurchfiihrbar. 

Eine bevorzugte Tfansaktibii erfaflt samtliche Weisen; auf die eih Betriebsmittel jede ^ 
Stellenklassifikation erreichen koimte. Der Benutzer benotigt wahrscheinlich mehr als bloB 
die Wege von Klassifikation zu KlassifUcation. Z. B. konnte ein Betriebsniittel von einer 
anderen Klassifikation zur KontroUe gelangen ODER von einem Lieferanten. 

MaBeinheitumwandlung 

Ein erfindungsgemaB koristruieates bevorzugtes Herstelliihgsverfahrensteuersysteni sorgt 
fiir zwei Arten einer MaBeinheitumwandlung, linear und nichtlinear. Beide Arten von 
Umwandlungsdatensatzen werden durch 'Mafieinheitumwandluhgwartung* eingegeben. 
Wenn der Benutzer einen Datensatz zum tlmwarideln in einervRichtung (z.B. von OZ nach 
LB) eingibt, erzeugt das System automatisch einen Datensatz ^fur die imigekehrte 
Umwandlung (von LB nach OZ). ^ ^ ^ : i : - 

"Lineare" Umwandlung bedeutet; daB eine Mbnge in der ersten MaBeiiiheit (abgekurzt 
"UM") unter Verwendiiiig desselben Verh^tnisses imm^ in di^ zWeite UM uiigewandelt 
werden kann. Z.B, ist ein Pound 16 Unzen, 2 Poxmd sind 32 Unzen und so weiter. Fur 
diese Art von Umwandlung muB der Benutzer nur einen "Umwandlimgsfaktor" definieren. 

Eine "nichtlineare" Umwandlung wird verwendet, wenn es keine konsistente Beziehung 
zwischen diesen beiden Einheiten gibt. Z. B., angenommen, der Benutzer bestellt 6l in 
groBen Mengen und speichert es in einem grofieh unregelmaBig geformten 20 FuB hohen 
GefaB (siehe Figur 1), Der Benutzer legt Jfest, wie viel 6l der Benutzer hat, indem die 
Hohe des Ols im GefaB gemessen wird. 

Um diese Sachlage so genau wie moglich zu handhaben, versieht der Benutzer daCs System 
mit einer Anzahl von von- und nach-Mengenpaareh, v6n denen dfer Bfeniitrcr weiB^ sie 
fehlerfrei sind, so dafi er die Umwandlimg fiir'itidere Mengen veranschlageh kkhn. Z.B. 



kam der Benutzer drei Paare fur das OlgefaB eingeben: 10 ft = 40 gl, 15 ft = 70 gl imd 
20 ft — . 1 iO gl. Weim die Menge in Fufi oder Gallonen nicht genau mit einer GroBe in 
einer von diesen Paaren iibereinstimmt, verwendet das System die beiden am naclisten 
liegenden Satze, um die Umwandlung zu approximieren. Wenn der Benutzer z.B. 18 FuB 
dl erfiaBt, ist 18 3/5 der Strecke zwischen 15 und 20, folglicb ist die Anzahl von Gallonen 
3/5 der Strecke von bis 70 bis 85/oder 7? Gallonen. 

Die Anzahl von Umwandlungspaaren. die der Benutzer eingeben muB, hangt ab von (a) 
wie genau der Benutzer wunscht, daB die Umwandlung ist, und (b) der Form des GefaBes. 
In diesem Fall konnte der Benutzer blcB funf Umwandlxmgspaare eingeben, weil zwischen 
den eingegebenen Paaren fur 5 FuB/10 FuB, 10 Fu6/15 FuB, 15 FuB/20 FuB und 20 FuB/25 
. FuB (siehe Veranschaulichung) die Form des GefaBes ziemlich regelmafiig ist. Z. B. wurde 
ein Hinzufugen eines zusatzlichen Umwandlungspaares zwisdien 5 FuB und 10 FuB die 
Genauigkeit der Umwandlung des Systems nicht verbessem. 

Der Benutzer kann Umwandlungsinformationen fur ein? spezielles Betriebsmittel oder fur 
aUe Betriebsmittel eingeben. Beispielsweise hat ein Pound 16 Unzen, imgeachtet welches 
Betriebsmittel der Benutzer abmiBt. Jedoch kann der Benutzer 24 Buchsen je 
Suppenbehalter haben, aber 20 Buchsen je Bohnenbehalter; AuBerdem kann der Benutzer 
eine Umwandlung fur eine spezielle Betriebsmittel/Warenlager/SteUen-Kombination haben 
(nicht lineare Umwandlungen MUSSEN BetriebsmittelAVarenlager/Stellen-spezifisch sein), 

Wenn man eine Menge umwandelt, sucht das System zuerst nach einem 
Umwandlungsdatensatz fiir die spezielle Betriebsmittel/Warenlager/Stellen-Kombination 
(wenn Warenlager und Stelle verfiigbar sind). Wenn keine geftmden wird, sucht es nach 
einer betriebsn^ttelspezifischen Umwandlung. Zuletzt uberpriift es eine allgemeine 
Umwandlung. 

Das oben beschriebene veranschaulichte rechnergestutzte Materialbedarfsplanimgssystem 
erreicht die gewiknschten Ziele, indem es ein verbessertes System bereitstellt, das das 
UbOTwachen und die Steuerung von Verfahrens- und Serienprodukten sowie 
Einzelprodukten erlaubt. Das System kann die zuvor erwahnten Herstellungsverfahren 



genau modellieren und simulieren und genaue Zeitablaufplanungs-, Kostenerfassungs- und 
Meldeeinrichtungen bereitstellen, Fachleute erkennen voll und ganz; daB der oben 
bereitgestellte.Text bevorzugte Ausfuhningsfoimen der Erfinduag beschreibt und daB 
Systeme, die die hierin dargelegten Prinzipien verkorpem - auch wenn sie keine Elemente 
einschlieBen, die auf die in der auisfuhrUchen Besehrejibiing beschriebene genaue Weise 
hergestellt und angeordnet sind, in den Bbreieh der beanspnichten Erfiridung fallen. 

Z. B. ist es ersichtlich, daB Eingabesignale und spezieil Meldesignale, die Mengen von 
verbrauchten und/oder erzeugten Betriebsmittein wiedergeben, dem System von einer 
Produktionsuberwachungsmaschinerie sowie von der Benutzerstation eiiigeg;eben werden 
konnen. Weiter ist es ersichtlich, daB von dem oben beschriebenen System' brzieugte 
Ausgabesignale verwendet werden konnen, um den Betrieb einer Produktionsmaschinerie 
zu steuem sowie einen Drucker zu treiben, um Meldungen einer Produktionsaktivitat'^ 
vorzulegen. 
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Anspruche 

1. Digitale Datenverarbeitungsvorrichtung zur Steuerung eines Herstellungsverfahrens, 
aufweisend: 

A. erste Eingabemittel (20) zur Eiugabe digitaler Signale, die ein oder mehrere 
Betriebsmittel reprasentieren, die in einem Herstellungsverfahren verbraucht werden, 

B. zweite Eingabeniittel (22) zur Eingabe digitaler Signale, die ein oder mehrere 
Betriebsmittel reprasentieren, die durch das Herstellugsverfahren erzeugt werden, 

C. Ausgabemittel (36), die mit den ersten und zweiten Eingabemitteln gekoppeit sind, 
zur Erzeugimg von Ausgabesignalen, die zumindest ausgewahlte Bereiche des 
HerstellungsVerfahrens reprasentieren, umfassend die damit verbundenen 
Herstellungsbeziehungen, wobei die Hersteilungsbeziehungen zumindest eine 
operative Beziehung, eine organisatorische Beziehung oder eine finanzielle Beziehxmg 
umfassen, 

D. dritte Eingabemittel (24) zur Eingabe digitaler Signale, die eine oder mehrere 
wahrend des Herstellungsverfahrens durchgefuhrte Arbeiten reprasentieren, wobei 
jedes Signale lunfafit, die (i) ein oder mehrere durch die Arbeit verbrauchte 
Betriebsmittel, (ii) ein oder mehrere durch die Arbeit erzeugte Betriebsmittel, (iii) 
eine oder mehrere wahrend des Arbeitsverlaufes durchgefuhrte 
Produktionsoperationen und (iv) Herstellungsbeziehungen zwischen der Arbeit und 
einer oder mehreren anderen Arbeiten reprasentieren, und 

E. Mittel zur Produktionsmodellierung, die mit den ersten, zweiten und dritten 
Eingabemitteln gekoppeit sind, zur Erzeugung und Speicherung eines 

^-iProduktionsmodells, das das Herstellungsverfahren reprasentiert und die, 
arbeitreprasentierenden Signale umfaBt, die die wahrend des Verfahrens 



durchgefuhrten Arbeiten reprasentieren, wobei jedes arbeitreprasentierende Signal 
Signale umfaBt, die (i) ein oder mehrere durch die damit verbundene Arbeit 
verbrauchte(s) Betriebsmittel, (ii) ein oder mehrere durch die damit verbundene 
Arbeit erzeugte(s) Betriebsmittel, (iii) eine oder mehrere wahrend des damit 
verbundenen Arbeitsverlaufs durchgefiihrte Produlctionsoperation(en) und (iv) 
Herstellungsbeziehimgen zwischen der damit verbundenen Arbeit und einer oder 
mehreren anderen Arbeiten reprasentieren, wobei die arbeitreprasentierenden Signale 
Herstellungsbeziehungen zwischen durch jede Arbeit und durch das 
Herstellungsverfahren auf jeder der folgenden Grundlagen 

i) eins zu eins, 

ii) eins zu mehreren, 

iii) mehrere zu eins, 

iv) mehrere zu mehreren, 

yerbrauchten und erzeugten Betriebsmitteln reprasentieren. ^ 
2. Digitale Datenverarbeitungsvprrichtung nach Anspruch 1 , 

(a) bei der die Ausgabemittel (36) Mittel zur Erzeugung digitaler Sigmde.iunfassen, 
wobei die Signale reprasentativ fur zumindest die Produktion, die Ergiebigkeit, den 
Verbrauch, den Wert oder Variationen dabei an ausgewahlten Betriebsmitteln sind; 

oder 

(b) bei der 

A. die dritten Eingabemittel (24) arbeitdefinierende Mittel (26) zur Eingabe digitaler 
Signale umfassen, die eine oder mehrere Arbeiten reprasentieren, die wahrend des 
Herstellungsverfahrens durchgefuhrt werden, und 

B. die Mittel zur Produktionsmodellierung (28) arbeitspeichernde Mittel (32) 
umfassen, die auf die arbeitreprasentierenden Signale 2nir Erzeugurtg^uti^^eicherung 
digitaler. Signale reagieren, die einen oder mehrere der' folgenden Punkte 



reprasentieren: 

i) ein oder mehrcre durch die Arbeit verbrauchte Betriebsmittel, 

ii) ein oder mehrcre durch dip Arbeit erzeugte Betriebsmittel, 

iii) eine oder mehrere wahrend des Arbeitsverlaufs durchgefOhrte 
Produktionsoperation(ea), und 

iv) Herstellungsbeziehungen zwischen der verbundenen Arbeit und einer oder 
mehreren anderen Arbeiten; oder 

C. die Mittel zur Produktionsmodellierung (28) Mittel zur Erzeugung eines digitalen 
Signales aufweisen, das anzeigt, daB ein durch eine Arbeit erzeugtes Betriebsmittel als 
ein Betriebsmittel dient, daB durch die gleiche oder eine andere Arbeit yerbraucht 
wird. 

3. Digitale Datenverarbeitunjgsvorrichtung nach Anspruch 1, bei der die Ausgabemittel 
(36) Kostenberechnungsmittel (38) zur Erzeugung eines digitalen Signales umfassen, 
das die mit mindestens einem verbrauchten Betriebsmittel, einem erzeugten 
Betriebsmittel und einer Arbeit verbundenen Kosten reprasentiert. 

4. Digitale Datenverarbeitungsvorrichtung nach Anspruch 3, 

(a) bei der die Kostenberechnungsmittel (38) Kostenaufrechnungsmittel (42) zur 
Erzeugung eines digitalen Signals umfassen, das die mit einer oder mehreren 
Arbeit(en) verbundene Kostenaufrechnung reprasentiert, die die Kosten aller zur 
Herstellung eines Betriebsmittels verbrauchten Betriebsmittel addiert; 

oder 

(b) bei der 

A. die ersten Eingabemittel (20) Mittel zur Eingabe digitaler Signale aufweisen, die 
: r die -mitieinem oder mehreren in dem Herstellungsverfahren verbrauchten 
Betriebsmittel(n) verbundenen Kosten reprasentieren, und 



B. die Kostenberechnnngsmittel (38) Mittel zur Eingabe digitaler Signale aufweisen, 
die eine Kostenverteilung verbunden mit jeder der VielzaM von Betriebsmitteln 
verbunden mit einer der Arbeiten reprasentieren; oder 

C. bei der die Kostenberechnungsmittel (38) Mittel (46) zur Erzeugung eines digitalen 
Signales aufweisen, das einen brauchbaren Nettowert eines oder mehrerer durch eine 
ausgewahlte Arbeit hergestellter Betriebsmittel reprasentiert. 

5. Digitale Datenverarbeitungsvorrichtung nach Anspruch 1, ■ 

(a) aufweisend Mittel (38) gekoppelt mit den Mitteln zur Prodxiktionsmodellierung 
(28) zur Erzeugung eines digitalen Signals, das ein erstes Produktionmodell als ein 
Hauptproduktionsmodell imd andere Produktionsmodelle definiert, wobei die anderen 
Produktionsmodelle von dem Hauptproduktionsmodell abhangig sind, wobei das 
abhangige Prodiiktionsmodell gemeinsam mit dem Hauptproduktionsmodell Arbeiten- 
und erzeugte Betriebsmittel hat; Oder 

(b) bei der die Mittel zur Produktionsmodellierung (28) Mittel zur Erzeugung eines 
digitalen Signales umfassen, das den Typ des Produktionsmodells reprasentiert, und 
zur Verbindung des den Typ des Produktionsmodellsirq)rasentierenden Signals mit 
einem oder mehreren Produktionsmodellen, die ahnliche operative, finanzielle oder 
organisatorische Charakteristika haben. 

6. Digitale Datenverarbeitungsvorrichtung nach Anspmch 1, bei der 

A. die zweiten Eingabemittel (22) Mittel zur Eingabe digitaler Signale umfassen, die 
die Menge eines oder mehrerer durch das Herstellungsverfahren erzeugter 
Betriebsmittel reprasentieren, und 

B. die Ausgabemittel theoretische Verbrauchsmittel (54) ziir Erzeugiiiig eines 
digitalen Signales umfassen, das eine Menge eines oder mehrerer durch das 



Herstellungsverfehren verbrauchter Bctriebsmittel bei der Produktion des einen oder 
der mehreren erzeugten Betriebsmittel reprasentieren, und 

bei der beispielsweise die theoretischen Verbrauchsmittel (54) Mittel (58) zur 
Erzeugung eines digitalen Signales umfassen, das cine Produktionsverteilung 
verbunden mit jedem der Vielzahl der durch eine oder mehrere Arbeit(en) erzeugten 
Betriebsmittel reprasentiert. 

7. Digitale Datenverarbeitungsvorrichtimg nach Anspruch 1, bei der 

A. die zweiten Eingabemittel (22) Mittel zur Eingabe digitaler Signale umfassen, die 
die Mengen eines oder mehrerer Betriebsniittel reprasentieren, die.durch eine Arbeit 
verbunden mit dem Herstellungsverfahren erzeugt wurden, imd 

B. die Ausgabemittel tbeoretische Produktionsmittel (50) selektiv einsatzfahig zur 
Erzeugung eines digitalen Signales mnfassen, das die Menge eines oder mehrerer 
durch die gleiche Arbeit erzeugter BetriebsnMttel(s> reprasentiert. 

8. Digitale Datenverarbeitungsvorrichtung nach Anspruch 7, 

(a) bei der die theoretischen Produktionsmittel (50) Mittel (58) zur Erzeugung eines 
digitalen Signals umfassen, das eine Produktionsverteilung Verbunden mit jedem der 
Vielzahl der Betriebsmittel, die durch eine oder mehrere Arbeiten erzeugt wurden, 
reprasentiert; oder 

(b) bei der 

A. die dritten Eingabemittel (24) Mittel zur Eingabe eines digitalen Signales 
aufweisen, das anzeigt, ob Mengen von durch eine Arbeit erzeugten Bettiebsmitteln 
anzeigbar sind, und 

B. die digitale Datenverarbeitungsvorrichtung ferner anzeigbare Arbeitsmittel 



aufweist, die mit den dritten Eingabemitteln (24) verbunden sind zum selektiven 
Freigeben der theoretischen Produktionsmittei und alternativ ziuh Aimehmen digitaler 
Eingabesignale, die eine Menge von einem oder mehreren durch die Arbeit erzeugten 
Betriebsmittel(n) reprasentieren. 

9. Digitate Datenverarbeitungsvorrichtung nach Anspruch 1, 

(a) bei der 

A. die dritten Eingabemittel (24) aufweisen 

i) Mittel zur Eingabe eines digitalen Signales, das eine ten^orare oder volumetrische 
Ausgabe eines Produktionsdurchlaufes entsprechend eines Produktionsmodells 

^ rejprasentiert, " 

ii) Mittel zur Eingabe eines digitalen Signales, das eine temporare oder volumetrische 
Ausgabe einer Arbeitsmenge entsprechend einer Arbeit in Verbindung mit dem*^ 
Prdduktionsmodell reprasentiert, r: 

iii) Mittel zur Eingabe eines digitalen Signales, das eine mathematische Beziehuhg 
zwischen der Ausgabe des Produktionsdurchlaufes und der Ausgabe der Arbeitsmenge 
reprasentiert, und 

B. die Ausgabemittel Arbeitsmengenmittel (40) zur Erzeugung eines digitalen. Signales 
umfassen, das eine Anzahl dieser Arbeitsmengen reprasentiert, die zur 
Vervollstandigung des Produktionsdurchlaufes notwendig sind; oder 

(b) bei der ^ 

A. die dritten Eingabemittel (24) Mittel zur Eingabe digitaler Signale umfassen, die 
einen Typ einer quantitativen Beziehung zwischen einem durch eine Arbeit 
verbrauchten Betriebsmittel und einem oder mehreren durch die gleiche Arbeit 
erzeugten Betriebsmittel(n) reprasentieren, 

B, die Ausgabemittel batch/lineare Verbrauchsmittel (52) umfassen, die auf das den 



Typ der quantitativen Beziehung reprasentierende Signal zur selektivea Erzeugung 
eines digitalen Signales reagiert, das entweder 

i. eine lineare quantitative Beziehung zwischen dem verbrauchten Betriebsmittel und 
dem einen oder mehreren erzeugten Betriebsmittel(n), oder 

ii. eine stufenartige Funktionsbeziehung zwischen dem verbrauchten Betriebsmittel 
und dem einen oder mehreren erzeugten Betriebsmittel(n) 

reprasentiert. 

10, Digitale Datenverarbeitungsvorrichtung nach Anspruch 6> bei der 

A. die ersten Eingabemittel (29) Inventarmittel zm Eingabe und Speicherung eines 
digitalen Signales aufweisen, das die Menge einer physischen Haufigkeit eines 
verbrauchten Betriebsmittels reprasentiert, das in deni Herstellungsverfahren zur 
Benutzung zur Verfugung steht, ' 

B. die theoretischen Verbrauchsmittel (54) Mittel (56) zum Modifizieren des 
gespeicherten mengenreprasentierenden Signales imifaBt, um eine Menge des wahrend 
des Herstellungsverfahrens verbrauchten Betriebsmittels wiederzugeben, 

C. die Ausgabemittel kalkulierte Kostenmittel (48) zur Erzeugung eines digitalen 
Signales aufweisen, das eine Menge der Betriebsmittel reprasentiert, die durch das 
Herstellungsverfahren bei der Produktion der Betriebsmittel ohne Modifizierung des 
gespeicherten mengenreprasentierenden Signales verbraucht wurden. 

1 1 , Digitale Datenverarbeitungsvorrichtung nach Anspruch 1 , bei der 
: . A. 4ie:dritten Eingabemittel (24) aufweisen 

;c! ii)>Mittel zur Eingabe eines digitalen Signales, das eine Menge eines durch die Arbeit 
vebrauch ten, Betriebsmittels reprasentiert , , : . 



ii) Mittel zur Eingabe eines digitalen Signales, das eine Zeitdauer einer Operation 
verbunden mit der gleichen Arbeit reprasentiert, und - 

B. die Ausgabemittel betriebsmitteloperatibnsabhangige Mittel (34) zur Erzeugung 
eines digitalen Signales aufsveisen, um eine Beziehung zwischen einer Menge des 
verbrauchten Betriebsmittels und der Zeitdauer der Operation fur ausgewahlte 
verbrauchte Betriebsmittel und Operationen aufzustellen. 

12. Digitale Datenverarbeitungsvorrichtung nach Anspruch 1, ferner aufweisend 
Ressourcenmittel, die mit den ersten und zweiten Eingabemitteln (39) zur Erzeugung 
und Speicherung eines digitalen Signales verbunden sind, wobei das Signal eine mit 
zumindest einem der Betriebsmittel verbundene Produktionscharakteristik 
reprasentiert, wobei die Produktionscharakteristik ein oder mehrere finanzielle, 
operative, organisatorische und die Einteilung betreffende Attribut(e) des zxunindest 
einen Betriebsmittels umfaBt. : / ; 

13. Digitale Datenverarbeitungsvorrichtung nach Anspruch 12, 

(a) bei der die Ressoiurcenmittel Klassifizierungs-/ Unterklassifizienmgsmittel (74) zur 
Erzeugung eines digitalen Signales aufweisen, das eine oder mehrere Betriebsmittel 
mit ahnlichen Produktionscharakteristika defmiert; oder 

(b) bei der die Ressourcenmittel (39) Standortklassifizierungsmittel (76) zur 
Erzeugung eines digitalen Signales aufweisen, das eine Standortklassifikation 
verbunden mit einer physischen Haufigkeit eines Betriebsmittels reprasentiert, wobei 
die Standortklassifikation eine oder mehrere Produktionscharakteristika umfafit. 

14. Digitale Datenverarbeitungsvorrichtung nach Anspruch 13, 

(a) ferner aufweisend Durchfuhrungsmittel (66), die mit den Resscurcehnoitteln 
verbunden sind, um ein digitales Signal zu modifizieren, das eine odet mehrere 
Produktionscharakteristika verbunden mit einer physischen Haufigkeit eines 



Betriebsmittels reprasentiert, und bei der beispielsweise 

die Durchfiihrangsmittel (66) Betriebsmittelandeningsmittel (82) zur Modifizierung 
eines digitalea Signales aufweisen, das eine physische Haufigkeit eines Betriebsmittels 
reprasentiert, um eine physische Haufigkeit eines anderen Betriebsmittels zu 
reprasentieren und um ein oder mehrere die Produktionscharakteristik 
reprasentierende Signal(e) verbunden mit dem modifizierten, die physische Haufigkeit 
reprasentierenden Signal ubereinstimmend zu modifizieren; oder 

(b) bei der die Standortklassifizierungsmittel (76) benutzerdefinierte 
Klassifiziemngsmittel (92) zur Eingabe digitaler Signale aufweisen, die 
benutzerdefinierte Standortklassifikationen reprasentieren, und bei der beipsielsweise 

die Standortklassifizierungsmittel (76) benutzerdefinierte 

Klassifizierungsandenmgsmittel (92) zur Modifizierung eines digitalen Signals : 
aufweisen, das eine Standortklassifikation verbunden mit einer physischen Haufigkeit 
eines Betriebsmittels reprasentiert. * 

15, Digitale Datenverarbeitungsvorrichtung nach Anspruch 12, 

(a) aufweisend 

A. Einteilungcharakteristikmittel (68), die mit den Resoiircenmitteln (39) zur 
Erzeugung eines Ausgleichs-ZNicht-Ausgleichssignales verbunden sind, das die 
Einteilungcharakteristik eines Betriebsmittels reprasentiert, und 

B. Ausgleichs-ZNicht-Ausgleichsmittel (70), die mit den 

Einteilungcharakteristikmitteln (68) und den Ausgabemitteln gekoppelt sind und auf 
das Ausgleichs-ZNicht-Ausgleichssignal zur selektiven Einteilung der physischen 
Haufigkeit eines Betriebsmittels reagiert; oder 



(b) bei der die Ressourcenmittel (39) aufweisen 



A. Mittel (88) zur Eingabe eiaes digitalen Signales, das eine Standardmafieinheit 
verbundeii init einem Betriebsmittel reprasentiert, 

B. Mittel (90) zur Eingabe eines digitalen Signales, das eine 
Durchfuhrungsmafieinheit verbunden mit einer physischen Haufigkeit des gleichen 
Betriebsmittels reprasentiert, 

C. Mittel (86) zur Eingabe eines digitalen Signales, das den Umrechungsfaktor zum 
Umrechnen einer Menge der physischen Haufigkeit des Betriebsmittels zwischen der 
Standardmafieinheit verbunden mit dem Betriebsmittel und der 
Durchfuhrungsmafieinheit verbunden mit der physischen Haufigkeit des 
Betriebsmittels reprasentiert, und 

D. Mittel (72) zur Eingabe eines digitalen Signales, das eine Mengej die durch die 
Diirchfiihrungsmafieinheit ausdnickbar ist, verbunden mit einer physischen Haufigkeit 
des Betriebsmittels reprasentiert, und zur Umrechnung dieser Menge in ein digitales 
Signal, das eine aquivalente Menge, die durch die Standardmafieinheit ausdruckbar 
ist, verbunden mit dem Betriebsmittel reprasentiert, urid zur Erzeugung eines dafur 
reprasentativen Signales; oder 

(c) bei der die Resourcenmittel (39) aufweisen 

A. Mittel (88) zur Eingabe digitaler Signale, die eine Standardmafieinheit verbunden 
mit einem Betriebsmittel reprasentieren, 

B. Mittel (90) zur Eingabe eines digitalen Signales, das eine 

Durchfuhrungsmafieinheit verbunden mit einem Speicherungsstandort zur Speichening 
einer physischen Haufigkeit eines Betriebsmittels reprasentiert, 

C. Mittel (86) zur Eingabe eines digitalen Signales, das den Umrechungsfaktor zum 
Umrechnen einer Menge zwischen der Durchfuhrungsmafieinlieit verbunden mit dem 



Speicherungsstandort und der StandardmaBeinheit verbunden rait dem an dem 
Speicherangsstandort gespeicherten Betriebsmittel reprasentiert, 

D. mit den Faktormitteln verbundene Mittel (72) zur Eingabe eines digitalen Signales, 
das eine Menge, die durch die DurchfuhningsmaBeinheit ausdruckbar und mit der 
Speicherung einer physischen Haufigkeit eines Betriebsmittels verbunden ist, 
reprasentiert, und zur Umrechnung dieser Menge in ein digitales Signal, das eine 
aquivalente Menge reprasentiert, die durch die Standardmafieinheit ausdruckbar ist, 
und zur Erzeugung eines dafur r^rasentativen Signales; oder 

(d) bei der die Ressourcenmittel (39) aufweisen 

A. Mittel (96) zur Eingabe eines digitalen Signales, das eine theoretische Menge bei 
einem vorherbestimmten EinfluBpegel eines verbrauchten Betriebsmittels 
reprasentiert, das ffir die Produktion eines erzeugten Betriebsmittels benotigt wird, 

B. Mittel (94) zur Eingabe eines digitalen Signales. das einen EinfluBprozentsatz einer 
Menge einer physischen Haufigkeit des verbrauchten Betriebsmittels reprasentiert, 

G. Mittel (78) zur Eingabe eines digitalen Signales, das eine physische Menge der 
physischen Haufigkeit der verbrauchten Betriebsmittel reprasentiert, die fur die 
Produktion benotigt werden, wobei das die physische Menge benotigende Signal 
beziiglich des EinfluBprozentsatzes ausgedruckt wird und auf dem vorherbestimmten 
EinfluBpegel basiert; oder 

(e) bei der die Ressourcenmittel (39) aufweisen 

A. Mittel (98) zur Eingabe digitaler Signale, die die Einteilungserfordernisse fur ein 
in dem Herstellungsverfahren verbrauchten Betriebsmittel reprasentieren, und zur 
Erzeugung eines Signals der Einteilungserfordernis, das reprasentativ dafur ist, 

'B: Mitte! (100) zur Eingabe eines digitalen Signals, das eine auf Einteilung basierende 



Charalcteristik einer physischen Haufigkeit des Betriebsmittels reprasentiert, und zur 
Erzeugxmg eines dafur reprasentativen einteilungsmeldenden Signales, 

C. Mittel (80), die auf das Einteilungserfordemis-Signal und das einteilungsmeldende 
Signal reagieren, um ein digitales Signal zu erzqugen, das anzeigt. ob die physische 
Haufigkeit des Betriebsmittels ein An\yarter ziu: Benutzung in dem 
Herstellungsverfahren ist. ^ 

16. Verfahren zum Betreiben einer digitalen Datenverarbeitungsvorrichtung (5) zur 
Steuerung eines Herstellungsverfahrens, das folgende Schritte aufweist: 

A. Eingeben digitaler Signale, die ein oder mehrere Betriebsmittel reprasentieren, die 
in einem Herstellungsverfahren verbraucht werden^ 

B. Eingeben digitaler Signale, die ein oder mehrere Be&iebsmittel reprasentieren, die 
in einem Herstellungsverfahren erzeugt werden, 

C. Erzeugen von Ausgabesignalen, die reprasentativ fur zuniindest ausgewahlte 
Bereiche des Herstellungsverfahrens sind, umfassend die damit verbimdenen 
Herstellungsbeziehungen, wobei die Herstellungsbeziehungen zumindest :eine 

. operative Beziehung, eine organisatorische Beziehung oder eine finanzielle Beziehung 
umfassen, 

D. Eingeben digitaler Signale, die eine oder mehrere wahrend des 
Herstellungsverfahrens durchgefuhrte Arbeiten reprasentieren, wobei jedes Signale 
umfaBt, die (i) ein oder mehrere durch die Arbeit verbrauchte Betriebsmittel, (ii) ein 
Oder mehrere durch die Arbeit erzeugte Betriebsmittel, (iii) eine oder mehrere 
wahrend des Arbeitsverlaufes durchgefuhrte Produktionsoperationen und (iv) 
Herstellungsbeziehungen zwischen der Arbeit und einer oder mehreren anderen 
Arbeiten reprasentieren, und 

E. Erzeugen und Speichem eines Prcduktipnsmodellsy das das Herstellungsverfahren 



reprasentiert und die arbeitreprasentierenden Signale umfaBt, die die wahrend des 
Verfahrens durchgeflihrten Arbeiten reprasentieren» wobei jedes 
arbeitreprasentierende Signal Signale umfaBt, die (i) ein oder mehrere durch die damit 
verbundene Arbeit verbrauchte Betriebsmittel, (ii) ein oder mehrere durch die damit 
verbundene Arbeit erzeugte Betriebsmittel, (iii) eine oder mehrere wahrend des damit 
verbundenen Arbeitsverlaufs durchgefiihrte Produktionsoperationen und (iv) 
Herstellungsbeziehungen zwischen der damit verbundenen Arbeit und einer oder 
mehreren anderen Arbeiten reprasentieren, wobei die arbeitreprasentierenden Signale 
Herstellungsbeziehungen zwischen durch jede Arbeit und durch das 
Herstellungsverfahren auf jeder der folgenden Grundlagen 

i) eins zu eins, 

ii) eins zu mehreren, 

iii) mehrere zu eins, ■ 

iv) mehrere zu mehreren, 

verbrauchten und erzeugten Betriebsmitteln reprasentieren. ; 

17. Verfahren zum Betreiben einer digitalen Datenverarbeitungsvorrichtung nach 
Anspruch 16,. 

(a) ferner aufweisend den Schritt des Erzeugens eines digitalen Signals, das 
reprasentativ fur zumindest die Produktion, die Ergiebigkeit, den Verbrauch; den 
Wert oder Variationen dabei an ausgewahlten Betriebsmitteln ist; oder 

(b) das ferner die Schritte aufweist 

A. Eingeben eines digitalen Signales, das eine oder mehrere Arbeit(en) reprasentiert, 
die wahrend des Herstellungsverfahrens durchgefuhrt werden, und 

B. Reagieren auf das arbeitreprasentierende Signal zur Erzeugung und Speicherung 
eines Signales, das reprasentativ fur wenigstens einen der folgenden Punkte ist: 

i) ein oder mehrere durch die Arbeit verbrauchte(s) Betriebsmittel, 

ii) ein oder mehrere durch die Arbeit erzeugte(s) Betriebsmittel , 



iii) eine oder mehrere wahrend des Arbeitsverlaufe durchgefuhrte 
Produktionsoperation(en), und 

iv) Herstellungsbeziehungen zwischen der Arbeit und einer oder mehreren anderen 
Arbeitett; Oder : 5- ^ ^ 

(c) femer aufweisend den Schritt des Erzeugens eines digitalen Signales, das definiert, 
daB ein durch eine Arbeit erzeugtes Betriebsmittel ein Betriebsmittel ist, das durch die 
gleiche Arbeit oder eine andere Arbeit verbraucht wird. 

18. Verfahren zum Betreiben einer digitalen Datenverarbeitungsvorrichtimg nach 
Anspruch 16, femer aufweisend den Schritt des Erzeugens eines digitalen Signals, das 
die nait mindestens einem verbrauchten Betriebsmittel, einem erzeugteh Betriebsmittel 
und einer Arbeit verbundenen Kosten reprasentiert und beispielsweise den weiteren . 
Schritt des Erzeugens eines digitalen Signales aufweist, das eine Kostehaufrechnung 
verbunden mit einer oder mehreren Arbeiten des Herstellungsprozesses reprasentiert. 

19. Verfahren zum Betreiben einer digitalen Datenverarbeitungsvorrichtung na,ch 
Anspruch 18, femer aufv^reisend den Schritt des Eingebens eines digitalen Signales, 
das die mit einem oder mehreren in dem Herstellungsverfahren verbrauchten 
Betriebsmitteln verbundenen Kosten reprasentiert. 

20. Verfahren zum Betreiben einer digitalen Datenverarbeitungsvorrichtung nach 
Anspruch 19, femer aufweisend den Schritt des Erzeugens eines digitalen Signales, 
das die mit jeder der Vielzahl von Betriebsmitteln verbxmden nait einer der Arbeiten 
verbundene Koistenverteilung reprasentiert, und beispielsweise den weiteren Schritt 
des Erzeugens eines digitalen Signales aufweist, das einen brauchbaren Nettowert 
eines oder mehrerer durch eine Arbeit hergestellten Betriebsmittels reprasentiert. 

21. Verfahren zum Betreiben einer digitalen Datenverarbeitungsvorrichtung nach 
Anspruch 16, 

(a) ferner aufweisend den Schritt des Erzeugens eines digitalen Signak!^; das 



zumindest ein ProduktionsmodeU als ein HauptmodeU und andere Produktionsmodelle 
definiert. wobei die anderen ProduktionsmodeUe von dem HauptproduktionsmodeU 
abhangig sind, wobei jedes abhangige ProduktionsmodeU ein oder mehrere 
verbrauchte Betriebsmittel gemeinsam mit einem entsprechenden verbrauchten 
Betriebsmittel verbunden mit dem HauptproduktionsmodeU hat; oder 

(b) femer aufweisend den Schritt des Erzeugens eines digitalen Signales. das den Typ 
des ProduktionsmodeUs reprasentiert. und zur Verbindung des den Typ des 
ProduktionsmodeUs reprasentierenden Signals mit einem oder mehreren 
ProduktionsmodeUen, die ahnliche operative, finanzieUe oder organisalorische 
Charakteristika haben; oder 

(c) femer aufweisend die Schritte ; 

A. Eingeben eines Signales, das die Menge eines Oder mehrerer durch das : 
HersteUungsverfahren erzeugter Betriebsmittel reprasentiert, und 

B. Erzeugen eines digitalen Signales, das die Menge eines oder mehrerer durdi das 
Herstellimgsverfahren verbrauchter Betriebsmittel bei der Produktion der erzeugten 
Betriebsmittel reprasentiert, und beispielsweise den weiteren Schritt des Erzeugens 
eines digitalen Signales, das eine ProduktionsverteUung verbunden mit jedem der 
Vielzahl der durch eine oder mehrere Arbeiten erzeugten Betriebsmittel reprasentiert; 
oder 

(d) femer aufweisend die Schritte 

A. Eingeben eines digitalen Signales, das eine Menge eines ersten durch das 
HersteUungsverfahren erzeugten Betriebsmittels reprasentiert, und 

B. Erzeugen eines digitalen Signales, das eine Menge von einem oder mehreren 
anderen Betriebsmitteln reprasentiert, die durch das HersteUungsverfahren in 
Verbindung mit der Produktion des ersten Betriebsmittels erzeugt wurden. und 



beispielsweise den weiteren Schritt des Erzeugens eines digitalen Signales, das eine 
Produktionsverteilung verbimden mit jedem der Vieizahl der durch eine oder mehrere 
Arbeiten hergestellten Betriebsmittel reprasentiert; oder 

(e) feraer aufSveisend die Schritte 

A. Eingeben eines digitalen Signales, das eine temporare oder volnmetrische Ausgabe 
eines Produktiondurchlaufes entsprechend dem Produktionsmodeli reprasentiert, 

B. Eingeben eines digitalen Signales, das eine temporare oder volumetrische Ausgabe 
einer Arbeitsmenge dargestellt, die durch eine mit dem Produktionsmodeli 
verbundene Arbeit reprasentiert wird, 

C. Eingeben eines digitalen Signales, das eine mathematische Beziehung zwischen der 
Auisgabe des Produktionsdurchlaufes and der Ausgabe der Arbeitsmenge 
reprasentiert, imd 

D. Erzeugen eines digitalen Signales, das eine Anzahl der Arbeitsmengen 
reprasentiert, die zur VervoUstandigung des Produktionsdurchlaufes notwendig sind; 
Oder 

(f) femer aufweisend die Schritte 

A. Eingeben eines digitalen Signales, das einen Typ einer quantitativen Beziehung 
zwischen einem durch eine Arbeit verbrauchten Betriebsmittel und einem oder 
mehreren durch die gleiche Arbeit erzeugten Betriebsmitteln, 

B. Reagieren auf das den Typ der quantitativen Beziehung reprasentierende Signal zur 
selektiven Erzeugung eines digitalen Signales, das entweder 

i. eine lineare quantitative Beziehung zwischen dem verbrauchten Betriebsmittel und 
dem einen oder mehreren erzeugten Betriebsmitteln, oder 



ii. eine stufenartige Funktionsbeziehung zwischen dem verbrauchten Betriebsmittel 
und dem einen oder mehreren erzeugten Betriebsmitteln 

reprasentiert; oder 

(g) femer aufweisend die Schritte 

A. Eingeben eines anzeigbaren Arbeitssignales, das anzeigt, ob Mengen eines durch 
eine Arbeit erzeugten Betriebsmittels anzeigbar sind, und 

B. Reagieren auf das anzeigbare Arbeitssignal zum selektiven Akzeptieren der 
digitalen Eingabesignale, die die Mengen von durch die Arbeit erzeugten 
Betriebsmitteln reprasentieren, oder 

(h) ferner aufweisend die Schritte 

A. Eingeben und Speichem eines digitalen Signales, das die Menge einer physischen 
Haufigkeit eines verbrauchten Betriebsmittels reprasentiert, das in dem 
Herstellungsverfiahren zur Benutzung zur Verfiigung steht, 

B. Modifizieren des gespeicherten mengenreprasentierenden Signales, um eine Menge 
des wahrend des Herstellungsverfahrens verbrauchten Betriebsmittels wiederzugeben, 

C. Erzeugen eines digitalen Signales, das Mengen der durch das 
Herstellungsverfahren verbrauchten Betriebsmittel bei der Produktion der 
Betriebsmittel ohne Modifizierung des gespeicherten mengenreprasentierenden 
Signales reprasentiert, oder 

(i) femer aufweisend die Schritte 

A:. Eingeben eines digitalen Signales, das eine Menge eines verbrauchten 



Betriebsmittels reprasentiert, das in einer Arbeit verbunden mit dem 
Produktionsmodell benutzt wurde, 

B. Eingeben eines digitalen Signales, das eine Zeitdauer einer Operation verbunden 
mit dieser Arbeit reprasentiert, und 

C. Erzeugen eines digitalen Signales um eine Beziehung zwischen einer Menge eines 
bei der Arbeit verbrauchten Betriebsmittels und der Zeitdauer einer Operation 
verbunden mit der Arbeit au&usteilen. 

22. Verfahren zum Betreiben einer digitalen Datenverarbeitungsvorrichtung nach 
Anspruch 16, femer aufweisend den Schritt des Erzetigens und Speiehem eines 
digitalen Signales, das eine mit zumindest einem der Betriebsmittel verbundene" 
Produktionscharakteristik reprasentiert, wobei die Produktionscharakteristik ein oder 
mehrere finanzielle, operative, organisatorische und die Einteilung betreffende 
Attribute des Betriebsmittels uxn£afit. 

23. Verfahren zum Betreiben einer digitalen DatenverarbeituhgsVbrricfitiing nach 
Anspruch 22, femer aufweisend den Schritt des Erzeugens eines digitalen Signales, 
das eine oder mehrere Betriebsnaittel mit ahnlichen Produktionischarakteri^ 
definiert. 

24. Verfahren zum Betreiben einer digitalen Datenverarbeitungsvorrichtung nach 
Anspruch 22, ferner aufweisend den Schritt des Erzeugens eines digitalen Signales, 
das eine Standortklassifikation verbunden mit einer physischen Haufigkeit eines 
Betriebsmittels reprasentiert, wobei die Standortklassifikation eine oder mehrere 
Produktionscharakteristika umfafit. 

25. Verfahren zum Betreiben einer digitalen Datenverarbeitungsvorrichtung nach 
Anspruch 24, 

(a) ferner aufweisend den Schritt des Modifizierens eines digitalen Signales, das eine 



Oder mehrere Produktionscharakteristika verbunden mit einer physischen Haufigkeit 
eines Betriebsmittels reprasentiert, und beispielsweise 

femer aufweisend den Schritt des Modifizierens eines digitalen Signales, das eine 
physische Haufigkeit eines Betriebsmittels reprasentiert, um eine physische Haufigkeit 
eines anderen Betriebsmittels zu reprasentieren und um ein Oder mebrere die 
Produktionscharakteristik reprasentierende Signale verbunden mit dem die physische 
Haufigkeit reprasentierenden Signal ubereinstimmend zu modifizieren; oder 

(b) femer aufweisend den Schritt des Eingebens eines digitalen Signales, das eine 
benutzerdefinierte Standortklassifikation reprasentiert, und beispielsweise femer 
aufweisend den Schritt des Modifizierens einer benutzerdefinierten 
Standorfldassifikation verbimden iriit einer physischen Haufigkeit des Betriebsmittels. 

26. Verfahren zum Betreiben einer digitalen Datenverarbeitungsvorrichtung nach 
Anspmch 23, femer aufweisend die Schritte : . 

A. Erzeugen eines Ausgleichs-ZNicht-Ausgleichssignales; das die 
Einteilungcharakteristik eines Betriebsmittels reprasentiert, und 

B, Reagieren auf das Ausgleichs-ZNicht-Ausgleichssignal zur selektiven Einteilung der 
physischen Haufigkeit eines Betriebsmittels. 

27, Verfahren zum Betreiben einer digitalen Datenverarbeitungsvorrichtung nach 
Ansprach 22, 

(a) femer aufweisend die Schritte 

- A. .Eingeben eines digitalen Signales, das eine StandardmaBeinheit verbunden mit 
einem Betriebsmittel reprasentiert, 

B. Eingeben ei^ies digitalen Signales,. das eine DurchfuhrungsmaBeinheit verbunden 



rait einer physischen Haufigkeit des Betriebsmittels reprasentiert, 

C. Eingeben eines digitalen Signales, das den Umrechungsfaktor zum Umrechnen 
einer Menge der physischen Haufigkeit des Betriebsmittels zwischen der 
StandardmaBeinh'eit verbunden mit dem Betriebsmittel und der 
DurchfuhrungsmaBeinheit verbunden mit der physischen Haufigkeit des 
Betriebsmittels reprasentiert, und 

D. Eingeben eines digitalen Signales, das eine Menge, die durch die 
DurchfuhrungsmaBeinheit ausdruckbar ist, verbunden mit einer physischen Haufigkeit 
des Betriebsmittels reprasentiert, und 

E Unurechnen das mengenreprasentierenden Signales in ein digitales Signal, das eine 
aquivalente Menge, die durch die Standardmafieinheit ausdruckbar ist, . verbunden mit 
dem Betriebsmittel reprasentiert, und zur Erzeugung (eines dafiir reprasentativen 
Signales; Oder - 

(b) femer aufweisend die Schritte 

A. Eingeben eines digitalen Signales, das eine StandardmaBeinheit verbtmden mit 
einem Betriebsmittel reprasentiert, - 

B. Eingeben eines digitalen Signales, das eine DurchfuhrungsmaBeinheit verbunden 
mit einem Speicherungsstandort zur Speicherung einer physischen Haufigkeit eines 
Betriebsmittels reprasentiert, 

C. Eingeben eines digitalen Signales, das den Umrechungsfaktor zum Umrechnen 
einer Menge zwischen der DurchfuhrungsmaBeinheit verbunden mit dem 
Speicherungsstandort und der StandardmaBeinheit verbunden mit dem an dem 
Speicherungsstandort gespeicherten Betriebsmittel reprasentiert, 

D. Eingeben eines digitalen Signales, das eine Menge, die durch ciie ' 



Durchfuhningsmafiemheit ansdruckbar und mit der Speichenmg einer physischen 
Haufigkeit eines Betriebsmittels verbunden ist, reprasentiert, 

E. Umrechnen der Menge in eine aquivalente Menge, die durch die 
StandardmaBeinheit ausdriickbar ist, und zur Erzeugimg eines dafiir reprasentativen 
Signales; oder 

(c) feraer aufweisend die Schritte 

A. Eingeben eines digitalen Signales, das eine theoretische Menge bei einem 
vorherbestimmten Niveau eines verbrauchten Betriebsmittels reprasentiert, das fiir die 
Produktiori eines erzeugten Betriebsmittels benotigt wird, 

B. Eingeben eines digitalen Signales, das einen EinfluBprozentsatz einer Menge einer 
physischen Haufigkeit des verbrauchten Betriebsmittels reprasentiert, 

C. Erzeugen eines digitalen Signales, das eine physische Menge der physischen 
Haufigkeit des verbrauchten Betriebsmittels reprasentiert, das fur die Produktion 
benotigt wird, wobei das die physische Menge benotigende Signal bezuglich des 
EinfluBprozentsatzes ausgedruckt wird und auf dem vorherbestimmten EinflxiBpegel 
basiert; oder 

(d) femer aufweisend die Schritte 

A. Eingeben eines digitalen Signales, das ein Einteilungserfordernis fur ein in dem 
Herstellungsverfahren verbrauchtes Betriebsmittel reprasentiert, und zur Erzeugung 
eines Signales der Einteilungserfordernis, das reprasentativ dafiir ist, 

B. Eingeben eines digitalen Signals, das eine auf Einteilung basierende Charakteristik 
einer physischen Haufigkeit des Betriebsmittels reprasentiert, und zur Erzeugung 
eines dafiir reprasentativen einteilungsmeldenden Signales, 



C. Reagieren auf das Einteilungserfordernis-Signal und das einteilungsmeldende 
SignaU um ein digitales Signal zu erzeugen^ das anzeigt/ob die physische'Haufigkeit 
des Betriebsmittels ein Anwarter zur Benutzung in dem Herstellungsverfahren ist. 
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